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Commissioner 

US Department of Commerce 
United States Patent and Trademark 
Office, PCT 

9011 ^nuth Plark Plarp Rnnm 
i i ouuui isiaiix. riatc nuuiii 

CP2/5C24 1 
Arlington, VA 22202 
ETATS-UNIS D AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing (day/month/year) 
12 February 2001 (12.02.01) 




International application No. 
PCT/EP00/03979 


Applicant's or agenfs file reference 
EM 100-98 


International filing date (day/month/year) 
04 May 2000 (04.05.00) 


Priority date (day/month/year) 
09 June 1999 (09.06.99) 


Applicant 

EHRFELD, Wolfgang et al 



1 . The designated Office is hereby notified of its election made: 

"x"| in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

05 January 2001 (05.01.01) 



! ^ in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election [ Xj was 

| J was not 

made before the expiration of 1 9 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 





Authorized officer 




The International Bureau of W1PO 




34, chemin des Colombettes 


Olivia TEFY 




1211 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 




Form PCT/IB/331 (July 1992) 




EP0003979 



VERTRAG U 
A 



DIE INTERNATIONALE ZUSAMUEN ARBEIT 
"M GEBIET DES PATENTWESi 



PCT 

INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 

EM 100-98 


WEITERES siehe Mitteilung uber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/03979 


Internationales Anmeldedatum 

(Tag/Monat/Jahr) 

04/05/2000 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

09/06/1999 


Anmelder 

INSTITUT FUR MIKROTECHNIK MAINZ GMBH 



Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 Qbermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Biiro ubermittelt 

Dieser internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _2 Blatter. 

PC] Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berlchts 

a 



Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 



□ 



2. 
3. 



Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotide und/oder Amlnosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokoils durchgefuhrt worden, das 
[ j in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

Bestlmmte Anspruche ha ben slch als nlcht recherchlerbar erwlesen (siehe Feld I). 
Mangelnde Einhettllchkelt der Erflndung (siehe Feld II). 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 



4. Hinsichtlich der Bezelchnung der Erflndung 

pT| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

. wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 

[ J Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 6 



PH wie vom Anmelder vorgeschlagen keine der Abb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 




Internationales Aktenzetehen 

PC^^ 00/03979 


A. KCASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGETSfNSTANDES 

IPK 7 B29C45/1D 






Nach der International en Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Kiassifikation und der IPK 




B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 B29C 


Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehdrende Veroffentlichungen, soweit diej 


se unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der intemationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UMTERLAGEN 



Kategorie 0 


Bezeichnung der Veroffentlichung. soweit erf order! ich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Betr. Anspiuch Nr. 


A 


DE 197 09 136 A (INSTITUT FUR MIKROTECHNIK 


1,2,6,7, 




MAINZ GMBH) 


12 




10. September 1998 (1998-09-10) 






in der Anmeldung erwahnt 




X 


das ganze Dokument 


15,17, 






19,25 


A 


DE 198 42 456 A (T0Y0DA AUTOMATIC LOOM 


1,2 




WORKS ;MITSUBISHI ENGINEERING-PLASTICS 






CORP.) 22. April 1999 (1999-04-22) 






das ganze Dokument 




A 


EP 0 517 613 A (ALLIBERT SA) 


1,2 




9. Dezember 1992 (1992-12-09) 






das ganze Dokument 











□ 



Wettere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



ID 



Siehe Anhang Patentfamilie 



0 Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 

"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung. die geeignet ist, emen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soil oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

*0" Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaGnahmen bezieht 
*P" Veroffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist 



"X 



"Y 



Spate re Veroffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein auf grund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

Veroffentlichung. die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 

4. September 2000 


Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 

11/09/2000 


Name und Postanschrift der Intemationalen Recherchenbehorde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+O1-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-00 16 


Bevollmachfjgter Bediensteter 

Bollen, J 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

InformajJ^^pn patent family members 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



International Application No 

PCj^^ 00/03979 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



DE 19709136 



10-09-1998 



WO 
EP 



9839230 A 
0964821 A 



11-09-1998 
22-12-1999 



DE 19842456 A 22-04-1999 JP 11077740 A 23-03-1999 



EP 0517613 A 09-12-1992 CA 2084624 A 05-06-1994 

FR 2677296 A 11-12-1992 



Fofm PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992) 



6. DEZ, 2001 14:26 GoU^BaTENT" 



•NR. 2543 — S. 18, 



PCT 



ANTRA G 



Der Unterzeichnete bcantragt, dafl die vorliegende 
Internationale Anmeldung nach dem Vertrag uber die 
Internationale Zusammenarbeit auf dem Gcbiet des 
Patentwesens behandeit wird. 



— Vom AnmeJdcamt auszufullen 



(04 05. 2000 ? 

jntcmanonales Anmcldcdatum 



04 MAY 2000 



EUROPEAN PATENT OFFICE 
PCT INTERNATIONAL APPLICATION 
Name des Anmddeamts und "PCT International Application" 



FeJd Nr. I BEZEICHNUNC DER ERFCMDUNG 
Magazin fur mikrostrukturierte Formteile und Verfahren zu dessen Herstellung 



Akrenzcichen des Anmdders Oder AnwaJts (fails gewunscht) 
(max. 12 Zeichen) EM 100-98 



Feld Nr. fl ANM ELDER 



Inslitut fur Mikrotechnik Mainz GmbH 
Cari-Zeiss-SfraBe 18-20 

55129 Mainz 
DE 



j | Diese Person isr 
1 1 gJdchzcidg Erfindc 



Tele fort nr.: 

+49 6131 990-133 



Tdcfajtnr.. 

+49 6131 990-205 



Femschreibnr.: 



Staarsangehorigkeit (Staat): 



OE 



Di«c Person isi Anmdde, . , ai|c 

L — 1 1 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



OE 



fur folgende Slaiteo: 



mung&siaaten 



Salic Bcstixnjnungssuatcn mjt Ausnahmc f— 1 nur die Vereinigten 
der Vcrcinigten Sum en von Amcrika ( | ^ 



Staaten van Amen lea 



□ die im Zusatzfeld 
angegebenen Suaten 



Feld Nr. HJ WE IT ERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFINDER 



EHRFELD. Wolfgang 
Kehlweg 22 



55124 Mainz 
DE 



Staatsa/igchdrigkeit (Staat): 



DE 



Diesc Person ist: 
| | nur Anmclder 

[Xl Anmelder und Er fin der 

□ 



nur Erfinder (Wird dieses Kdstchen 
angekrevzt. so sind die nachsiehenden 
A/tgaben nieht n&igj 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



OE 



Diesc Person ist Anmelder 
fur folgende Staaten: 



I - 1 aJlc Bestim- 
I \ i 



I muogssiaaien 



□ S ^^""Sf**"" mil Ausnahme fw"| nm & c Vereinigten 
jJer Vereinigten S oaten von Amen k a I* I Staairn von Arnerika 



^WeitereAnrnelder und/odcr (wciterc) Erfinder sind auf einem Fortserzungsblatr angegeben. 



ndic im Zusaufeld 
angegebenen Stuirn 



Feld Nr. rv ANWALT ODER GEMEtNSAMER VERTRETER; ODER ZUSTELLANSCHRIFT 



Die folgende Person wird hiermit bestellt/ist bcstellt worden, urn fur den (die) Anmelder 1 1 ^ ' 

vor den zustandigen mtemationaten Oehorden in founder EigenScnaf TJ* ^h^ais □ Anwalr [*] V™™™ 



Name und Anschrift: Q^^J^f: ffnfmm volhrdndigr amtlicht 

Bcetchnuae, Bet der Ansehnfi and d»t Pasittitzahi und der Name dej Stoats 



anzugeben.) 

mstitut fur Mikrotechnik Mainz GmbH 
Cari-Zeiss-StraRe 18-20 

55129 Mainz 
DE 



Te!efonnr.: 

+49 6131 990-133 



Telefax nr.: 

+49 6131 990-205 



Fern sen retbnr.: 



FormbJatt PCT7RO/10I (Blacr 1) (Juli 1998; Nachdruck Januar 2000) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Anrragsformuiur 



6. DSZ. 200! 14:27" 



~goe£.< 



ATENT 



R. 2543 — S. 19 



Ci/tp u 0 / u 3 9 7 



Blatt Nr. 



Forlsetzung von Feld Nr. ITJ WELTERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFINDER 



Wird kehies der fdgenden F elder benutzf, so solite dieses Blatt dent Antrag nicht beigefugt werden. 



Name und Ansehrifl: (Familienname. Vorname: bei juristischen Personen vollstdndigc amiliche Bezeichnung. 
Bei der Ansehrifl sin a die Postleitzahl und der Name des Staats anzugeben. Der in diesem Feld in der 
Anschnft angegebene Siaat ist der Stoat des Sitzes oder Wohnsitzes des Anmelders. sofern nachstehend kein 
Stoat des Silzes oder Wohnsities angegeben ist) 

WEBER, Lutz 
Am Bohnrech 16 

66497 Contwig 
DE 



Diese Person ist 
I | nur An me 1 der 

[X| Anmeider und Er finder 

□ nur Erfinder (Wird dieses Kistchen I 
a/tgekreuzt, so sind die nackstekenden \ 
Angaben nicht ndiigj 



Staatsangehorigkeit (Staat): 



DE 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



DE 



Diese Person ist Anmdder 
fur folgcnde Slaaten: 



□ aJle Beslim- 
i 



I mungssLaaten 



□ alle Besummungsstaaicn mil Ausnahme 
der Vereinigten Suaten von Amerika 



Enur die Vereimgten 
Suaten von Amerika 



dte <m Zusatzfrid 



angegebenen Slaaten 



Name und Anschnft: (Familienname. Vorname: bei Juristiscken Personen vollsuindige amiliche Bezeichnung. 
Bei der Ansehrifl sind die Positeitzahl und der Name des Staats anzugeben. Der in diesem Feld in der 
Ansehrifl angegebene Staat ist der Staat des Sitzes oder Wohnsitzes des Anmelders. sofern nachstehend kein 
Siaat des Sitzes oder Woknsitzes angegeben ist.) 



Diese Person ist: 
f I nur Anmeider 

I 1 Anmeider und Erfinder 

□ nur Erfinder (Wird dieses Kdstcken I 
angekreuzt. so sind die nachstehend en I 
Angaben nicht notig.) 1 



Staatsangehorigkeit (Staat): 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



Diese Person ist Anmeider r— a jj e Bestim- 
fur folgende Suaten: L 1 mungsstaatcn 



□ alk BesiimmuBgssuaien mil Ausnahme r™~"| nur die Vereinigten die ira Zusaizfeid 

der Vereinigten Suaten von Amerika L I Staalcn von Amerika | [ angegebenen Scaaten J 



Name mid Anschnft: (Fatnidenname. Vorname: bei Juristischen Ptnonen voibtdndige amiliche Bezeichnung. 
Bei der Anschnft sind die Postleitzahl und der Name des Staats anzugeben. Der in diesem Feld in der 
Ansehrifl angegebene Staat ist der Staat des Sitzes oder Woknsices des Anmelders, sofern nachstehend kein 
Staat des Sitzes oder Woknsitzes angegeben ist.) 



Diese Person ist: 
I 1 nur Anmeider 



□ 
□ 



Anmdder und Erfinder 

nur Erfinder (Wird dieses Kdstcken I 
angekreuzt, so sind die nackstekenden \ 
Angaben nicht notig.) 



Staatsangehdrigkcit (Staat): 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



Diese Person ist Anmeider 
fur folgende Staaten: 



□ alk Besum. 



mungssraaien 



□ alle Best invmtngsstaa ten mil Ausnahmc r~"~| nur die Vereinigten 
der Vereinigten Staaten von Amerika 1 1 " 



Staaten von Amerika 



j J di e s n i 2 j sa a r r_ i d 



angegebenen Slaaten | 



Name und Anschrift: (Fazniiienname, Vorname: bei juristischen Personen wllstdndige amiliche Bezeichnung. 
Bei der Anschnft sind die Postteitzahl und der Name des Siaat j anzugeben. Der in diesem Feld in der 
Anschnft angegebene Staat ist der Staat des Sitzes oder Wohnsitzes des Anmelders, sofern nachstehend kein 
Staat des Sitzes oder Woknsitzes angegeben ist.) 



Diese Person ist: 
[ | nur Anmeider 



□ 



Anmeider und Erfinder 



□ nur Erfinder (Wird dieses Kdstcken I 
angekreuzt. so sind die nachstehend cn 
Angaben nicht notig.) 1 



Staatsangehorigkeit (Staat): 



Sitz oder Wohnsitz (Staat): 



Diese Person ist Anmeider 
fur folgende Staaten; 



□ alle Beslim- 
i 



j mungsstaaien 



□ alle Besiimmuntssiaaten mil Ausnahmc 
da Vereinigten Slaaten von Amerika 



□ nur die Vereinigten 
Slaaten von Amerika 



□ die im Zusaizl'cld 
■ngeg 



ngcgcbcncn Staaicn 



| Wei t ere Anmeider und/odcx (wcitcrc) Erfinder sind auf einem zusatz lichen Fortserzungsblatr angegeben. 



Formblatt PCT/RO/IOI (Fortserzungsblatr) (Juli 1998; Nachdruck Januar 2000) 



Siene Anmerkungen zu diesem Antragsformular 



6. DEZ. 2001 14:28 



ATENT* 



R. 2543 S. 20 



PCT/EPQ0/Q3S7 9 



Blaft Nr. 




Rcgtonales Patent 



migsiens tin Kdstchen mufi 



n fa v ■ r — -wwiv-i ii* --- * ~. w awn, uEf Verrragsstaat des 

n OA n p 8 f ^ ai ^^ rom, 8 al - SE Schweden und jeder wcifcn: Staa? 



Q AL AJbanien ° LR Ubcria 

□ AM Armenicn ° LS Uso,ho 

□ AT Osterreich ... £J LT Urauen 

□ AU Australia . . g LU Luxc <^g 

□ AZ Aserbaidschan ° LV UtTland 

□ BA Bosnien-Herzcgowina .... ° ^ MaroWc0 

□ BB Barbados RqwMik Mddau 

□ BG Bulgarien ^ MG Mad ^Baskar 

□ BR Brasilia. ^ MK Die ehcma ^gc jugoslawische Repubtik 



□ BY Belarus 

□ CA Kanada 

□ CH und LI Schweiz und Liechtenstein 

□ CN China 

□ CR Costa Rica ... . ~ NO Norwc g e " 

□ CU Kuba LJ NZ Neuseeland 

□ CZ Tschechische Republik . . . * S 



Mazedonien . 

□ MN MongoJei 

□ MW Malawi . . 

□ MX Mexiko . . 



PL Polen 



D RO Rumanicn 

□ RU Russische Foderation 

□ SD Sudan 



□ DE Deutschland J=J ^ ? rtUBd 

□ DK Danemark 

□ DM Dominica 

□ EE Estiand 

□ ES Spanien ° SE Schweden 

□ Fr Finnland ° SG Si ngap^ 

□ GB Vcreinigres Konigrcich □ f 1 SIowcnicn 

□ GD Grenada U SK SIowal «i - 

□ GE Georgien □ SL Sierra Leone 

□ CH Ghana ^ TJ Tajikistan 

□ GM Gambia O TM Turkmenistan 

□ HR Kroatten ... ° TR TQrk « 

□ HI) Ungarn □ TT Trinidad und Tobago 

□ ID Indonesien S TZ VBdn '* te Rc P"M* Tansania 
| Sfad □ UA Ukraine 

todicnV/.V.V.V. ° UG Uganda • . ■ ■ 

Island B US Vereinigte Staatcn von Amerika 



□ fL 

□ IN 

□ IS 

a jp 

□ KE 



Japan 



_ _ Kenia Q UZ U ^"n 

□ KG Kirgisistan ° VN Victnam • ■ • 

□ KP Demokratische Volksrepublik ' Korea E ™ 2^*" 

LJ .£A Sudafnka . 



□ KR Republik Korea D ZW Simhabwc 

□ KZ Kasachstan Kastchen /ur die Bestimmung von Staaren , die dem PCT nach d~ 

□ LC Saint Lucia VercrTenthchung dieses Fcrmblatts beigetr'cten ,Z * 

□ LK Sri Lanka ^ 

^SSliSS AnmetdeVnach RcgcM 9 ' 

von dieser Erkiarung ausgenommen sind. Der /Smdir^U^TdSS T Ausn l hme ^ ,m Zusatzteld genannren BestimmungS die 
^t^gstchenundJedezusatzlicheBestin^un^ die vorAbfaufSS ZU J to,l £T n ^^^g" unier drm Vorbehal cir^r 
Ablauf dieser Frist als vom Anmeider zuruck^c^en ffi££i££5^ dc ™^<™**oatwn nicht bestatigTw^de, nach 
tnnerha/b c/er Frist von 15 Monqten eingehenj g ( ***W»g**g ("nschhefihch der Gebuhren) mufi beim AnmSdeamt 

Formblan PCT/RO/IOl (Blan 2) (Januar 2000) : 

Stehe Anmerkungen zu diesem Antragsformuiar 



6. DEZ. 200 1 "14:28" 



- £ 



'ATENT- 



NR. 2543 S. 21 



PCT/EPOO/ 0 3 9 7 



Blart Nr. 



Fold ;\r. VI PRIQRITATSANSPRIJCH 



Anmcldedarum 
dcr fruhcrcn Anmcldung 
(T ug/Mvnut/Jtihr) 



Zeilc (J) 

9. Juni 1999 
(09/06/1999) 
Zcilc (2) 



Akrenzcichen 
dcr friihercn Anmcldung 



Zeile (3) 



199 26 181.4-16 



□ 



1st die fnihere Anmcldung cine: 



DE 



regionaJe Anmcldung:' 
rcgionales Amt 



Internationale Anmeidungi 
Anmcldeamt 



C Si* Anmeldeaxni wird ersucht, «ne begiaubigtc AhschriA der oben in dcr rd«,t 7~;ufn\ ' 



FeidNr.Vm KQNTRQLLI STE; EINREICHU1VCSSPRACHE 



Wahl der Internationale** Recbcwhcn be horde (ISA) 

behorden fi r d ie Ausfuhwg der interna tio«alen R^kerThe 
W. geAe* Sie die vo„ /A«* gewahite BehledVan 
der Zwetbuchitaben-Code knnn benvtztwerden): 

ISA/ 



beamragt oder von ihr durckgtjuhn warden isi): ""*™a"onaten Ke&terchenbehardc 

Datum ^/A/o^//Ja^ Akrenzeichen Staal (oder regies AmtJ 



Diese Internationale Anmcldung enthalt 
die folgendc Anzahl von Blaltera 
Antrag : s 

Beschreibung (ohne 

Sequenzprorokoi I tei I) ; 30 

Ansp ruche : 4 

Zusammenfcssung : 1 

Zeichnungen ; 12 

Sequenzprotokollteil 
dcr Bcschreibung 



Blattzahl insgesamt :52 



AbbiJdung der ZcJchnungcn, die 
mil dcr Zusammenfassung c; a c 

verofTcnilicht werden soil (Nr.V ' y ' 



Diescr intcmationalen Anmcldung liegen die nachstehend angekreuzten Untcrlagen ber~ 
1.0 Blart fur die Gebuhrcnbcreehnung 

2. □ Gesondertc unterzeichnetc Vollmacht 

3. □ Kopie der allgcmcincn Vollmacht; Aktcnzeichen (fells vorhanden): 

4. □ Begrundung fiir das Fchlen eincr Unterschrift 

5. □ Priofitatsbcleg(e), in Feld Nr. VI durch 

rolgcnde Zeilennummer gekennzeichnet: 

6. Q Obcrseizung der international en Anmeldung in die folgendc Sprache: 
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00/009184 

JC10 Rec'd PCT/PTO 0 7 DEC 2ui)l 



PCT/EPOO/03979 

INSTITUT F. MIKROTECHNIK 



I 732 me/ra 
16 July 2001 



Patent Claims 



16. 



17. 



18. 



19. 



Magazine with at least one microstructured molded part, which exists as a 
prefabricated magazine/molded part composite (15, 15'), characterized by the 
magazine (12, 12') connecting to the molded part (1,3, 10) through a holding contact 
while leaving some open/free spaces at its side surfaces (18a, 18a', 18b, 18b', 19a, 19b, 
19c). 

Magazine according to Claim 15, characterized by the magazine (12, 12') having a 
different physical height in comparison to the molded part (1, 3, 10). 

Magazine according to one of the Claims 15 or 16, characterized by the magazine (12, 
12') having a wafer form (13) in a standard format common for semi-conductor 
technology. 

Magazine according to one of the Claims 15 to 17, characterized by the magazine (12, 
12') connecting to the molded part (1, 3, 10) at its microstructures (14). 

Magazine according to one of the Claims 15 to 18, characterized by the magazine (12, 
12') adjoining the side surfaces (18a, 18b, 18c, 19a, 19b, 19c) of the molded part (1,3, 
10) has at least one recess (17). 

Magazine according to one of the Claims 15 to 19, characterized by the magazine (12, 
12') connecting across the entire bottom (34) or face surface (35) of the molded part (1, 



3, 10). 



MODIFIED PAGE 



21 . Magazine according to one of the Claims 15 to 19, characterized by the magazine (12, 
12') connecting to parts of the bottom (34) or parts of the face surface (35) of the 
molded part (1, 3, 10). 

22. Magazine according to one of the Claims 15 to 21, characterized by the magazine (12) 
and the molded part (1,3, 10) being fabricated replicatively according to the type of 
procedure in Claim 1 or 2. 

23. Magazine according to one of the Claims 15 to 22, characterized by the magazine (12, 
12') being reusable as prefabricated magazine after removal of the microcomponents 
(1,3, 10) in the procedure according to Claim 12. 

24. Magazine according to one of the Claims 15 to 23, characterized by the magazine (12, 
12') connecting to several equally spaced molded parts (1,3,10). 
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PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



PCT 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
EM 100-98 


siehe Mitteilung Gber die Ubersendung des intemationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen PrOfungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP00/03979 


Internationales AnmeldedatumfTag/Afonai/Ja/w*; 
04/05/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
09/06/1999 


Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder nationale Klassifikation und IPK 
B29C45/16 


Anmelder 






INSTITUT FOR MIKROTECHNIK MAINZ GMBH et at. 







1 . Dieser international vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der intemationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 8 Blatter einschlieBHch dieses Deckblatts. 

IS AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 2 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



I 


E3 


Grundlage des Berichts 


II 


□ 


Prioritat 


III 


□ 


Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 


IV 




Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 


V 


IS 


Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 


VI 


□ 


Bestimmte angefuhrte Unterlagen 


VII 




Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 


VIII 


□ 


Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
05/01/2001 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
19.09.2001 


Name und Postanschrift der mit der intemationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
/Mjj D-80298 Munchen 

ZZr' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter 

Wich, R (f $ )) 

Tel. Nr. +49 89 2399 751 7 X^o^^ 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VOR 
PRUFUNGSBERICHT 




FIGER 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/03979 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtllch der Bestandteile der Internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weii sie keine Anderungen enthalten (Regein 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1 -30 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1 -1 4 ursprungliche Fassung 

15-24 eingegangen am 09/08/2001 mit Schreiben vom 09/08/2001 

Zeichnungen, Blatter: 

1/12-12/12 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotide und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 
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FIGER 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP00/03979 



4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 



□ 
IS 
□ 



Beschreibung, 

Anspruche, 

Zeichnungen, 



Seiten: 



Nr.: 



25 



Blatt: 



5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

IV. Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

1. Auf die Aufforderung zur Einschrankung der Anspruche Oder zur Zahlung zusatzlicher Gebuhren hat der 
Anmelder: 

□ die Anspruche eingeschrankt. 

□ zusatzliche Gebuhren entrichtet. 

□ zusatzliche Gebuhren unter Widerspruch entrichtet. 

□ weder die Anspruche eingeschrankt noch zusatzliche Gebuhren entrichtet. 

2. H Die Behorde hat festgestellt, daG das Erfordernis der Einheitlichkeit der Erfindung nicht erfullt ist, und hat 

gemaG Regel 68.1 beschlossen, den Anmelder nicht zur Einschrankung der Anspruche Oder zur Zahlung 
zusatzlicher Gebuhren aufzufordern. 

3. Die Behorde ist der Auffassung, daB das Erfordernis der Einheitlichkeit der Erfindung nach den Regeln 13.1, 13.2 
und 13.3 

□ erfullt ist 

H aus folgenden Grunden nicht erfullt ist: 
siehe Beiblatt 

4. Daher wurde zur Erstellung dieses Berichts eine internationale vorlaufige Priifung fur folgende Teile der 
internationalen Anmeldung durchgefuhrt: 

H alle Teile. 

□ die Teile, die sich auf die Anspruche Nr. beziehen. 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 2) (Jufi 1998) 
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V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erf inderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



1. Feststellung 
Neuheit (N) 

Erfinderische Tatigkeit (ET) 
Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) 



Ja: Anspruche 
Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche 
Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche 
Nein: Anspruche 



1-24 



1-11, 15-24 
12-14 

1-24 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daft die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 3) (Juli 1998) 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/03979 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Unabhangiger Verfahrensanspruch 1 

1 DE-A-197 09 136 beschreibt ein Verfahren zur abformtechnischen Herstellung 
und Magazinierung von mindestens einem mikrostrukturiertem Formteil als 
Magazin-Formteil-Verbund, wobei ein mikrostrukturiertes Formteil unter 
Verwendung eines zunachst geschlossenen Werkzeuges, welches mindestens 
eine erste und eine zweite Werkzeughalfte aufweist, abformtechnisch hergestellt 
wird und das Magazin anschlieBend abformtechnisch unter Verwendung des 
Formteils per SpritzgieB- oder VakuumgieBprozess hergestellt wird. AnschlieBend 
wird das Magazin und das Formteil als Verbund entformt. 

1.1 Der Gegenstand von Anspruch 1 unterscheidet sich vom aus D1 bekannten Stand 
der Technik dahingehend, daB nach dem Herstellen des Formteils die 
Werkzeughalften geoffnet werden, das Formteil in der ersten Werkzeughalfte 
verbleibt, und das Magazin unter Verwendung der das Formteil aufweisenden 
ersten Werkzeughalfte und einer weiteren Werkzeughalfte abformtechnisch 
hergestellt wird. 

1 .2 Eine solche Herstellung unter Beibehaltung der ersten und Wechseln der zweiten 
Werkzeughalfte ist weder in D1 noch in den im Recherchebericht zitierten 
Druckschriften offenbart noch nahegelegt. 

1.3 Anspruch 1 erfullt daher die Erfordernisse von Artikel 33(2) und (3) PCT. 



Unabhangiger Verfahrensanspruch 2 

2 Der Gegenstand von Anspruch 2 unterscheidet sich von Anspruch 1 lediglich 
durch die Reihenfolge der Herstellung von Formteil und Magazin. 

2.1 Anspruch 2 erfullt daher ebenfalls die Erfordernisse von Artikel 33(2) und (3) PCT. 
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Abhangige Anspruche 3-11 

3 Diese abhangigen Anspruche beinhalten Ausgestaltungen des Gegenstandes der 
Anspruche 1 und 2. Sie erfullen daher ebenfalls die Erfordernisse von Artikel 
33(2) und (3) PCT. 

Unabhangiger Verfahrensanspruch 12 

4 D1 beschreibt ein Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und 
Magazinierung von mindestens einem mikrostrukturierten Formteil als Magazin- 
Formteil-Verbund, wobei ein Magazin abformtechnisch unter Verwendung eines 
vorgefertigten mikrostrukturierten Formteils hergestellt wird und das Magazin und 
das Formteil als Verbund gemeinsam entformt werden. 

4.1 Der Gegenstand des Anspruchs 12 unterscheidet sich vom aus D1 bekannten 
Verfahren nur dadurch, daB das Magazin vorgefertigt ist, und das Formteil unter 
Verwendung des Magazins abformtechnisch hergestellt wird. 

4.2 Es erscheint jedoch fur den Fachmann naheliegend, entsprechend den 
Umstanden und den Geometrien vom Magazin und Formteil die Reihenfolge des 
Abformverfahrens unter Kenntnis der Lehre von D1 frei zu wahlen und damit zum 
Gegenstand von Anspruch 12 zu gelangen. 

4.3 Der Gegenstand von Anspruch 12 scheint daher nicht die Erfordernisse von 
Artikel 33(3) PCT zu erfullen. 

Abhangige Anspruche 13 und 14 

5 Der Gegenstand der Anspruche 13 und 14 ist bereits aus D1 offensichtlich, 
wodurch diese Anspruche ebenfalls nicht die Erfordernisse von Artikel 33(3) PCT 
erfullen. 
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Unabhangiger Produktanspruch 15 

6 D1 beschreibt ein Magazin mit mindestens einem mikrostrukturiertem Formteil, 
das als Magazin-Formteil-Verbund vorliegt, wobei mindestens die freiliegenden 
seitlichen Flachen des Formteils eingegossen werden. 

6.1 Der Gegenstand von Anspruch 15 unterscheidet sich vom aus D1 bekannten 
Verbund dadurch, daB das Formteil unter Freilassung von Teilen seiner seitlichen 
Flachen durch Haftkontakt anbindet. 

6.2 Elne solche nicht vollstandige Anbindung ist weder in D1 noch in den im 
Recherchebericht zitierten Druckschriften offenbart noch nahegelegt. 

6.3 Anspruch 1 erfullt daher die Erfordernisse von Artikel 33(2) und (3) PCT. 



Abhangige Anspruche 16-24 

7 Diese abhangigen Anspruche beinhalten Ausgestaltungen des Gegenstandes von 
Anspruche 15. Sie erfullen daher ebenfalls die Erfordernisse von Artikel 33(2) und 
(3) PCT. 



Gewerbliche Anwendbarkeit : 

8 Der Gegenstand der Anspruche ist offensichtlich gewerblich anwendbar im Sinne 
von Artikel 33(4) PCT. 
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PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt IV 

9 Die Anspruche 1 und 2 sowie 15 erfullen nicht die Erfordemisse von Regel 13 
PCT, da sie nicht durch eine gemeinsame erfinderische Idee im Hinblick auf den 
Stand der Technik gemaB D1 verbunden sind : 

9.1 Die Anspruche 1 und 2 richten sich auf das Auswechseln der zweiten 
Werkzeughalfte gegen eine weitere Werkzeughalfte und damit auf die direkt 
aufeinanderfolgende Herstellung. 

9.2 Anspruch 15 richtet sich auf Anbindung unter Freilassung von Teilen der 
seitlichen Flachen und damit auf die Entformbarkeit der Formteile aus dem 
Magazin. 



Zu Punkt VII 

10 Die Beschreibung ist nicht auf den neu eingereichten unabhangigen Anspruch 15 
angepaBt worden. 

10.1 Einige Verfahrensschritte der Anspruche 1 und 2 sind bereits aus D1 bekannt 
(siehe oben). Die Abfassung in der zweiteiligen Form erfullt daher nicht die 
Erfordemisse von Regel 6.3 b) PCT. 

10.2 Die letzten vier Zeilen der Beschreibungsseite 13 hatten gemaB PCT-Richtlinien, 
Abschnitt IV, III-4.3 a gestrichen werden sollen. 

10.3 Die neu eingereichten Anspruche 15-24 erfullen nicht das Erfordemisse von 
Regel 66.8 (a). 
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Patentanspruche 

15. Magazin mit mindestens einem mikrostnikturierten Fonnteil, das ais 
Magazin-Fbrmteil-Verbund (15, 15') vorliegt, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12') das Fonnteil (1, 3, 10) unter Freilassung von 
Teflen seiner seittichen Flachen (18a, 18a\ 18b, 18b*, 19a, 19b, 19c) 
dutch Haftkontakt anbindet. 

16. Magazin nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Magazin 
(12, 12*) im Vergleich zuxn Fonnteil (1,3, 10) eine unterschiedliche 
Bauhdhe aufweist. 

17. Magazin nach einem der Anspniche 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Magazin (12, 12') eine Waferform (13) in einem fur die 
Halbleitertechnik ublichen Standardfonnat aufweist. 

18. Magahin nach einem der Ansprtiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12') das Fonnteil (1, 3, 10) an den Mikrostrukturen 
(14) anbindet. 

19. Magazin nach einem der Anspniche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12') angrenzend an die seitlichen Flachen (18a, 18b, 
18c, 19a, 19b,, 19c) des Formteils (1, 3, 10) mindestens eine Ausnehmung 
(17) aufweist. 

20. Magazin nach einem der Anspniche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12*) das Formteil (1, 3, 10) vollflachig an der 
Boden- (34) oder der Stirnflache (35) anbindet. 
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21. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12*) das Fbimteil (1, 3, 10) an Tfeiien der Boden- 
(34) Oder Tfeilen der Stirriflache (35) anbindet. 

22. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Magazin (12) und das Formteil (1, 3, 10) abfonntechnisch nach 
Art der Verfahren des Anspruches 1 oder 2 hergestellt ist. 

23. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12') nach Entnahme der Mikrobauteile (1,3, 10) in 
dem Verfahren nach Anspruch 12 als vorgefertigtes Magazin verwendbar 
ist. 

24. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Magazin (12, 12*) mehrere Formteile (1, 3, 10) beabstandet 
zueinander anbindet. 
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2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

I | the description, pages 

I | the claims, Nos. 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



I | the drawings, sheets/fig 
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' — ' to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



Statement 
Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-24 YES 

NO 

1-24 YES 

NO 



1-24 



YES 
NO 



2. Citations and explanations 

Independent: method Claim 1 

1 DE-A-197 09 136 describes a method for shaping and 

storing at least one microstructured molded part as a 
magazine/molded part composite, wherein a 
microstructured part. is shaped using an at first 
closed tool that has at least a first and a second 
tool half and then the magazine is shaped using the 
molded part by an injection molding process or a 
vacuum casting process. Finally, the magazine and the 
molded part are removed as a composite. 

1.1 The subject matter of Claim 1 differs from the prior 
art known from Dl in that, after the molded part is 
produced, the tool halves are opened, the molded part 
remains in the first tool half and the magazine is 
shaped using the first tool half, which contains the 
molded part, and an additional tool half. 



1.2 A production method of this type in which the first 
tool half is kept and the second tool half is 
exchanged is neither disclosed by nor obvious from Dl 
or the other documents cited in the search report. 
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1.3 Claim 1 therefore meets the requirements of PCT 
Article 33 (2) and (3) . 

Independent method Claim 2 

2. The subject matter of Claim 2 differs from Claim 1 
merely by the order in which the molded part and the 
magazine are produced. 

2.1 Claim 2 therefore also meets the requirements of PCT 
Article 33 (2) and (3) . 

Dependent Claims 3 to 11 

3. These dependent claims contain configurations of the 
subject matter of Claims 1 and 2. They therefore also 
meet the requirements of PCT Article 33(2) and (3). 

Independent method Claim 12 

4. Dl describes a method for shaping and storing at 
least one microstructured part as a magazine/molded 
part composite, wherein the magazine is shaped using 
a microstructured part that was prefabricated on a 
component base plate and the magazine and the molded 
part are removed together as a composite. 

4.1 The subject matter of Claim 12 differs from the 
method known from Dl only in that the magazine is 
prefabricated and the molded part is shaped using the 
magazine . 

4.2 Production method of this type in which the magazine 
is prefabricated and the molded part is shaped is 
neither suggested by nor obvious from Dl or any of 
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the other documents cited in the search report. 



4.3 The subject matter of Claim 12 therefore meets the 
requirements of PCT Article 33(3). 



Dependent Claims 13 and 14 



5. The subject matter of Claims 13 and 14 contains 

embodiments of the subject matter of Claim 12. These 
claims therefore also meet the requirements of PCT 
Article 33(3) and (3) . 

Independent product Claim 15 



6. Dl describes a magazine with at least one 

microstructured part which is in the form of a 
magazine/molded part composite, wherein at least the 
open lateral surfaces of the molded part are cast in. 

6.1 The subject matter of Claim 15 differs from the 
composite known from Dl in that ; the molded part binds 
by means of adhesive contact by leaving parts of its 
lateral surfaces open. 

6.2 Incomplete binding of this type is neither disclosed 
by nor obvious from Dl and the documents cited in the 
search report. 



6.3 Claim 1 therefore meets the requirements of PCT 
Article 33 (2) and (3) . 



Dependent Claims 16 to 24 



7. These dependent claims contain configurations of the 
subject matter of Claim 15. They therefore also meet 
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the requirements of PCT Article 33(2) and (3). 
Industrial applicability: 

8. The subject matter of the claims is clearly 

industrially applicable within the meaning of PCT 
Article 33 (4) . 
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(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 



Continuation of: IV 



9. Claims 1, 2 and 15 do not meet the requirements of 

PCT Rule 13, since they are not so linked as to form 
a common inventive concept in relation to the prior 
art according to Dl : 

9.1 Claims 1 and 2 are directed to the exchanging of the 
second tool half for an additional tool half and 
thus to the direct sequential production. 

9.2 Claim 15 is directed to binding by leaving parts of 
the lateral surfaces open and thus to the ability of 
the molded parts to be removed from the magazine. 
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VII. Certain defects in the international application 

The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 

10. The description has not been brought into line with 
the newly submitted independent Claim 15. 

10.1 Several method steps of Claims 1 and 2 are already 
known from Dl (see above) . These claims therefore 
have not been correctly drafted in the two-part form 
as stipulated by PCT Rule 6.3(b). 

> 

. 10.2 The last four lines of description page 13 should 
have been deleted (PCT Guidelines, Section IV, 
Chapter III-4 . 3a) . 

10.3 The newly submitted Claims 15 to 24 do not meet the 
requirements of PCT Rule 66.8(a). 
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(57) Abstract: Disclosed is a method for 
moulding at least one mic rostm c tured part and 
storing at least one microstruc tured moulded 
part in the form of a magazine/moulded part 
composite structure, in addition to a magazine 
comprising at least one microstructured 
moulded part which is provided in the form of 
a magazine/moulded part composite structure. 
At least one microstructured part is moulded 
in the first step of the inventive method, 
involving the use of an initially closed mould 
which comprises at least one first and one 
second half-mould. Both half-moulds are 
opened in the second step, whereby the 
moulded part remains in the first half-mould. 
In the third step, at least the second 
half-mould is replaced by at least one other 
half -mould. In the fourth step, the magazine 
is moulded using the first half-mould with 
the moulded part and the other half-mould. 
In the fifth and final step, the magazine 
and the moulded part are jointly removed 
from the mould to form a magazine/moulded 
part composite structure. According to the 
invention, it is also possible to produce the magazine before the moulded part according to the design of the microcomponents and 
the magazine. The inventive method, which preferably includes the use of a dual component injection moulding process, makes 
it possible to produce several moulded parts or microcomponents and integrate them into a magazine/moulded part composite 
structure without any post-machining, enabling the manufacture of magazines and microcomponents of various heights. Since the 
magazine exclusively binds the microcomponents to lateral, base or front surfaces, it is possible to obtain an extremely precise, 
fully automatic assembly of said microcomponents using a gripper element. 




© (57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zur abfonntechnischen Herstellung und Magazinierung von mindestens einem mi- 
^ krostnikturierten Formteil als Magazm-FormteU-Verbund sowie ein Magazin mit mindestens einem mikrostnikturierten Formteil, 



das als Magazin-Formteil-Verbund vorliegt. 
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beschrieben. Im ersten Schritt erfolgt die abformtechnische Herstellung mindestens eines mikrostnikturierten Formteils unter Ver- 
wendung eines zunachst geschlossenen Werkzeuges, welches mindestens eine erste und eine zweite Werkzeughalfte aufweist. Im 
zweiten Schritt werden die beiden Werkzeughalften geGfifnet, wobei das Forrateil in der ersten Werkzeughalfte verbleibL Im dritten 
Schritt wird zu mind est die zweite Werkzeughalfte gegen zumindest eine weitere Werkzeughalfte gewechselt. Im vierten Schritt er- 
folgt die abformtechnische Herstellung des Magazins unter Verwendung der das Formteil aufweisenden ersten Werkzeughalfte und 
der weiteren Werkzeughalfte. SchlieBlich erfolgt im funften Schritt das gemeinsame Entformen des Magazins und des Formteils als 
Magazin-Formteil-Verbund. Erfindungsgemlfi kdnnen je nach Ausgestaltung der Mikrobauteile und des Magazins auch zuerst das 
Magazin und danach die Mikrobauteile hergestellt werden. Das Verfahren, wobei vorzugsweise ein Zweikomponenten-SpritzguBver- 
fahren zum Einsatz kommt, ermoglicht die direkte Herstellung von mehreren Formteilen bzw. Mikrobauteilen und deren Maga- 
zinierung in Form eines Magazin-Fbrmteil-Verbundes ohne Nachbearbeitung, wobei unterschiedliche Bauhdhen von Magazin und 
Mikrobauteilen gefertigt werden. Da das Magazin die Mikrobauteile lediglich an Teilen der Seiten-, Boden- oder Stimfiache an- 
bindet, ist hierdurch eine sehr prazise vollautomatische Montage der Mikrobauteile mittels ein em Montagegreifer ermoglicht 
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Magazin fur mikrostrukturierte Formteile und Verfahren zu dessen Herstellung 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und 
Magazinierung von mindestens einem mikrostrukturierten Formteil als Magazin- 
Formteil-Verbund sowie ein Magazin mit mindestens einem mikrostrukturierten 
Formteil, das als Magazin-Formteil-Verbund vorliegt. 



In der Regel werden in der Kunststofftechnik Formteile in einem SpritzgufJverfahreri 
in einer Vielzahl mittels mikrotechnisch hergestellten Formeinsatzen hergestellt und 
dann einzeln als Schuttgut einer nachfolgenden Montage zugefuhrt Diese 
Vorgehensweise wird auch fur die Montage von mikrostrukturierten Formteilen, 
welche nachfolgend auch als Mikrobauteile bezeichnet werden, verwendet, wobei die 
Montagetoleranzen der Mikrobauteile aufgrund der Mikrostrukturen im Vergleich zu 
Formteilen ohne Mikrostrukturen noch sehr viel kleiner sind. 

Nachteilig bei diesem Montageverfahren ist, dafi der bei der abformtechnischen 
Herstellung der Mikrobauteile durch den Formeinsatz vorgegebene Ordnungszustand 
verloren geht und die Formteile nur einzein und nicht in einer Vielzahl montiert 
werden konnen. Aufierdem ist ein erheblicher Gerateaufwand sowohl fur die 
Wiederherstellung des Ordnungszustandes als auch fUr die Montage der 
Mikrobauteile notwendig. 

Zur Vermeidung dieser Nachteile ist es daher bekannt, die Mikrobauteile vor deren 
Montage in einem separat und zusatzlich hergestellten Magazin zu magazinieren, so 
dafi infolge die Mikrobauteile in einer Vielzahl montiert werden konnen. Die 
Hauptnachteile dieser Vorgehensweise fur die Handhabung der Mikrobauteile sind, 
dad durch die beiden separaten Herstellungsprozesse von Mikrobauteilen und 
Magazin Fertigungstoleranzen entstehen, die zu Ungenauigkeiten in der Positions- 
und Lagegenauigkeit der Mikrobauteile im Magazin fuhren. Ferner sind bei dem 
zusatzlich notwendigen Magazinierungsschritt FQgespalte im Magazin fur die 
Einlagerung der Mikrobauteile in das Magazin notwendig. Demnach wird auch durch 
diese Vorgehensweise der Aufwand, und insbesondere der Gerateaufwand bis zur 
und bei der Montage der Mikrobauteile, nicht wesentlich verringert. 



Urn einen zusStzlichen Magazinierungsschritt zu vermeiden, hat der Anmelder 
bereits zwei Verfahren angemeldet, bei denen eine direkte aufeinanderfolgende 
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Herstellung der Mikrobauteile und des Magazins offenbart wird, so daft die bisher 
beschriebenen Nachteile entfallen. 

Aus der WO 98/39230 ist ein Verfahren zur Herstellung und Magazinierung von 
Mikrobauteilen sowie ein Magazin fur mindestens ein Mikrobauteil und ein 
Montageverfahren fur Mikrobauteile bekannt. Bei diesem Verfahren wird in einem 
ersten Schritt mindestens ein Mikrobauteil auf einer Bauteilgrundplatte hergestellt. 
Anschlieftend werden mittels eines sich verfestigenden Formstoffs mindestens die 
freiliegenden seitlichen Fiachen des Mikrobauteils eingegossen. Danach wird die 
Bauteilgrundplatte und/oder der das Mikrobauteil uberdeckende Formstoff mittels 
mechanischer Bearbeitung, wie beispielsweise durch Schleifen, Lappen, Frasen Oder 
Polieren, entfernt. Das hierdurch entstehende Magazin fOr mindestens ein 
Mikrobauteil besteht aus einer scheibenformigen Platte, die das Mikrobauteil an alien 
seinen seitlichen Fiachen formschlussig umfasst. Das Montageverfahren sieht vor, 
daft das Magazin von einer Magazinhalterung erfasst und gehalten wird, woraufhin 
das zu montierende Mikrobauteil aus dem Magazin herausgedrtickt und gleichzeitig 
an seinem bestimmungsgemassen Ort positioniert wird. 

Aus der WO 98/39501 ist ein Verfahren zur Herstellung und Magazinierung von 
metallischen Mikrobauteilen bekannt. Hierbei wird in einem ersten Verfahrensschritt 
ein Magazin aus elektrisch nichtleitendem Formstoff hergestellt, der mindestens ein 
Mikrobauteil aus einem chemisch losbaren Material (Mikrobauteil erster Art) an 
seinen seitlichen Fiachen formschlussig umfaftt. Die hierbei bevorzugte 
Ausfuhrungsform zur Herstellung des Magazins mit den Mikrobauteilen erster Art 
verwendet das zuvor beschriebene Verfahren der WO 98/39230 zur Herstellung und 
Magazinierung von Mikrobauteilen. In einem zweiten Verfahrensschritt wird das 
Magazin und das Mikrobauteil erster Art mit einer Beschichtung Oder mit einem 
Substrat aus einem elektrisch leitfahigen Material einseitig versehen. im nachsten 
Schritt wird das Mikrobauteil erster Art entfernt. Anschlieftend wird das leere Magazin 
mit einem Metall oder einer Metallegierung zur Herstellung eines Mikrobauteiles 
zweiter Art aufgefullt. Schlieftlich wird die Schicht oder das Substrat entfernt. 

Nachteilig bei beiden beschriebenen Verfahren ist, daft die Mikrobauteile zunachst 
auf einer Grundplatte abgeformt werden und dann zur Fixierung der Position der 
Mikrobauteile der Formstoff in eine Gieftform eingegossen wird. Hierdurch bedarf es 
zur Herstellung des Magazins eines aufwendigen zusatzlichen Prozeftschrittes, 
wobei durch mechanische Bearbeitung sowohl die Grundplatte als auch der in der 
Gieftform uberdie Mikrobauteile entstandene Uberstand des Formstoffs entfernt 
werden muft. Da das Magazin die Mikrobauteile seitlich formschlussig umgibt, 
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entspricht die Magazinhdhe immer der Hohe der Mikrobauteile. Hierdurch sind fOr 
Mikrobauteile mit sehr geringer Bauhohe nur sehr dOnne Magazine herstellbar, 
welche dann sowohl fur die Montage als auch den Transport der Mikrobauteile zum 
Montageort zu instabil sind. Ferner ist die Magazinierung von in der Bauform 
komplizierteren Mikrobauteilen mit Hinterschnitten iiberhaupt nicht moglich, und 
Mikrobauteile mit Verjilngungen sind nur in einer Richtung und zwar in der, der 
VerjUngung entgegengelegenen Richtung herausschiebbar. Generell ist fur eine 
maschinelle Montage der Mikrobauteile unter Verwendung beispielsweise eines 
Montagegreifers die Ausfuhrung des Magazins als formschlussige Platte nachteilig, 
da der Montagegreifer die Mikrobauteile nicht an den SeitenflSchen anpacken kann. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Magazin mit mikrostrukturierten Formteilen und ein 
Verfahren zur Herstellung und Magazinierung von mikrostrukturierten Formteilen 
anzugeben, wobei die bei der abformtechnischen Herstellung der Formteile 
realisierte Lage verschiedener mikrostrukturierter Formteile zueinander im 
erfindungsgemalien Magazin und damit fur die Handhabung beim Transport und die 
Montage der Formteile beibehalten wird und alle beschriebenen Nachteile entfallen. 

Das Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und Magazinierung von 
mindestens einem mikrostrukturierten Formteil als Magazin-Formteil-Verbund ist 
durch folgende Prozelischritte gekennzeichnet: 

a. Abformtechnische Herstellung mindestens eines 

mikrostrukturierten Formteils unter Verwendung eines zunachst geschlossenen 
Werkzeuges, welches mindestens eine erste und eine zweite Werkzeughalfte 
aufweist; 

b. Offnen der beiden Werkzeughaiften, wobei das Formteil in der ersten 
Werkzeughalfte verbleibt; 

c. Wechseln zumindest der zweiten Werkzeughalfte gegen zumindest eine weitere 
Werkzeughalfte; 

d. Abformtechnische Herstellung des Magazins unter Verwendung der das 
Formteil aufweisenden ersten Werkzeughalfte und der weiteren 
Werkzeughalfte; 



e. 



Gemeinsames Entformen des Magazins und des Formteils als Magazin- 
Formteil-Verbund. 
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Das erfindungsgernaJle Verfahren ermoglicht die direkte Herstellung von mehreren 
Formteilen bzw. Mikrobauteilen mit vorzugsweise Mikrostrukturen mit kleinsten 
Strukturabmessungen von < 1 mm, insbesondere < 300 |jm und deren 
Magazinierung in Form eines Magazin-Formteil-Verbundes ohne Nachbearbeitung, 
wobei ein geteiltes Werkzeug und vorzugsweise ein Zweikomponenten- 
SpritzguBverfahren zum Einsatz kommt. Hierdurch ist eine wesentlich 
kostengunstigere und effizientere Herstellung der Mikrobauteile und des Magazins im 
Vergleich zum vorbekannten Stand der Technik erreicht, da Mikrobauteile und 
Magazin mit einer Werkzeugaufspannung in zwei nacheinander abfolgenden 
Abformprozessen hergestellt werden. Damit entfallen sowohl zusatzliche 
Bauelemente, wie die bisher beim Vakuumgieliverfahren zum Einsatz gekommene 
Grundplatte, als auch aufwendige zusatzliche Arbeitsschritte in Form einer 
notwendigen mechanischen Nachbearbeitung zur Herstellung des Magazins. 

Ein weiterer Vorteil des Verfahrens besteht darin, dali die durch das Werkzeug bei 
der abformtechnischen Herstellung von Mikrobauteilen vorgegebene und durch die 
erfindungsgemade abformtechnische Herstellung des Magazins fixierte Lage 
verschiedener Formteile zueinander im neuerungsgemallen Magazin erhalten bleibt. 
Hierdurch ist eine sehr prazise Montage der Mikrobauteile ermoglicht, da die 
Mikrobauteile durch den so erzeugten Ordnungszustand der Formteile mit sehr 
kleinen Montagetoleranzen zu handhaben sind. Ferner ermoglicht dies eine 
Lagerung und einen Transport der Mikrobauteile mit sehr geringem Aufwand, da die 
Mikrobauteile zusammenhangend verbracht werden konnen. 

Als zusatzlicher Vorteil ergibt sich, da(i Fertigungslinien zur Herstellung von 
Magazinen durchgefQhrt werden, welche beispielsweise auf den Anschlufi an die 
Fertigungslinie der Halbleiterindustrie ausgelegt sind. Bei diesen Fertigungslinien 
wird das Magazin vorzugsweise im in der Halbleitertechnik ublichen Format eines 
Wafers mit beispielsweise 3, 4, 5 oder 6 Zoll hergestellt. Hierdurch ist eine 
nachfolgende Weiterverarbeitung des Magazins und/oder der Mikrobauteile in den 
Anlagen der Halbleiterindustrie ohne Anpassung sichergestellt. Dies ermoglicht 
beispielsweise eine nachfolgende Beschichtung des Magazins und/oder der 
Mikrobauteile in einer Sputteranlage sowie eine vollautomatische Montage der 
Mikrobauteile in den Standardanlagen der Halbleitertechnik. 

Der erfindungsgemalie Magazin-Formteil-Verbund ermoglicht eine vollautomatische 
Montage der Mikrobauteile, wobei ein Montagegreifer zum Einsatz kommt, wie 
nachfolgend noch beschrieben wird. 
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Das erfindungsgemafte Verfahren ermoglicht die Herstellung von unterschiedlichen 
Abmessungen von Mikrobauteilen und Magazin in einem Magazin-Formteil-Verbund 
und damit die flexible Anpassung des Magazins an die Mikrobauteile und/oder der 
Mikrobauteile an das Magazin, so daft alle beschriebenen Nachteile aus dem 
angegebenen Stand der Technik vermieden werden. 

Erfindungsgemaft ist die Reihenfolge der Herstellung der Mikrobauteile und des 
Magazins nicht zwingend festgelegt, da die Abmessungen der Mikrobauteile und des 
Magazins durch die zum Einsatz kommenden Abformwerkzeuge vorgegeben 
werden. Daher konnen je nach Ausgestaltung der Mikrobauteile und des Magazins 
auch zuerst das Magazin und danach die Mikrobauteile hergestellt werden. Hierbei 
bleiben alle bereits beschriebenen Vorteile des obigen erfindungsgemaften 
Verfahrens erhalten. Dieses erfindungsgemafte Verfahren zur abformtechnischen 
Herstellung und Magazinierung von mindestens einem mikrostrukturierten Formteil 
als Magazin-Formteil-Verbund ist durch folgende Prozeftschritte gekennzeichnet: 

a. Abformtechnische Herstellung des Magazins unter Verwendung eines zunachst 
geschlossenen Werkzeuges, welches mindestens eine erste und eine zweite 
Werkzeughalfte aufweist; 

b. Offnen dier beiden Werkzeughaiften, wobei das Magazin in der ersten 
Werkzeughalfte verbleibt; 

c. Wechseln zumindest der zweiten Werkzeughalfte gegen zumindest eine weitere 
Werkzeughalfte; 

d. Abformtechnische Herstellung mindestens eines mikrostrukturierten Formteils 
unter Verwendung der das Magazin aufweisenden ersten Werkzeughalfte und 
der weiteren Werkzeughalfte; 

e. Gemeinsames Entformen des Magazins und des Formteils als Magazin- 
Formteil-Verbund. 

Nach einer ersten Ausgestaltung der Erfindung wird zur Herstellung des Magazins 
und/oder des Formteils im Werkzeug mindestens ein mikrostrukturierter Formeinsatz 
verwendet. Da es sich bei dem mikrostrukturierten Formeinsatz vorzugsweise urn ein 
Mehrfachwerkzeug mit mehreren Kavitaten handelt, ist sichergestellt, daft eine 
Vielzahl von Mikrobauteilen pro Einspritzzyklus hergestellt werden kann. 
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Ein ganz besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, daft Formteil und Magazin 
mit unterschiedlichen Bauhohen hergestellt werden. Hierdurch wird eine flexible 
Anpassung der Bauhdhe des Magazins an die Mikrobauteile ermoglicht, wobei je 
/ nach Ausgestaltung der Mikrobauteile entweder das Magazin oder die Mikrobauteile 
eine grdftere Hohe aufweisen. Damit konnen auch Mikrobauteile mit einer sehr 
geringen Bauhohe mit einem Magazin mit einer weit hoheren Bauhdhe in einem 
Magazin-Formteil-Verbund hergestellt werden. Dies verbessert die Stabilitat des 
Magazins und damit die Handhabung der Mikrobauteile sowohl bei der Lagerung, 
dem Transport als auch bei der Montage. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, daft das Magazin im 
Vergleich zur horizontalen Abmessung des Formteils mit seitlichem Uberstand 
hergestellt wird. Hierdurch weist das Magazin frei strukturierbare Flachen auf, welche 
dem Greifer fur die Handhabung des Magazins als Greiferansatzflachen dienen, 
ohne daft die Mikrobauteile angepackt werden miissen. 

Ein anderer ganz besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, daft das Magazin in 
Haftkontakt mit Teilen der seitlichen Flachen des Formteiles hergestellt wird. Durch 
diese besondere Ausfuhrungsform ist ein seitliches Ergreifen der Mikrobauteile, 
insbesondere durch einen Montagegreifer, ermoglicht, da der erfindungsgemSfte 
Haftkontakt lediglich mit Teilen der seitlichen Flachen und nicht vollstandig 
formschlussig mit alien Seitenflachen des Mikrobauteiles hergestellt wird. Generell ist 
hierdurch ein Schutz der Mikrostrukturen der Mikrobauteile erreicht, da der 
Haftkontakt zwischen Magazin und Mikrobauteil auch an solchen seitlichen Flachen 
hergestellt werden kann, die keine Mikrostrukturen aufweisen. Ferner ist ein Schutz 
von auf der Stirn- und/oder Bodenflache angeordneten mikrostrukturierten Flachen 
der Mikrobauteile erreicht. 

Weiterhin verringert diese besondere Ausfuhrungsform die Haftflachen zwischen 
Magazin und Mikrobauteil im Vergleich zu einem an alien Seiten formschlussigen 
Einformen der Mikrobauteile. Hierdurch ist ein leichteres Losen der Mikrobauteile aus 
dem Magazin ermoglicht, so daft die Herausnahme der Mikrobauteile aus dem 
Magazin sowohl durch Herausdrucken per Hand oder maschinell ohne groften 
Kraftaufwand erfolgen kann. 

Schlieftlich konnen durch diese besondere Ausfuhrungsform die Mikrobauteile nach 
beiden Seiten aus dem Magazin entnommen werden. Dies gilt sowohl fur 
Mikrobauteile, die eine VerjOngung aufweisen, als auch fur Mikrobauteile mit 
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Hinterschnitten, da beispielsweise der Haftkontakt mit dem Magazin auch lediglich an 
der seitlichen Flache des Mikrobauteiles mit grofitern Durchmesser ausgebildet 
werden kann. 

Ein Schutz fur die zum Teil sehr kleinen mikrostrukturierten Flachen der 
Mikrobauteile wird auch dadurch erreicht, dafi das Magazin in Haftkontakt mit den 
Mikrostrukturen des Formteils hergestellt wird. Der Haftkontakt gewahrleistet hierbei 
das leichte AblOsen des Magazins von den mikrostrukturierten Flachen des 
Mikrobauteiles, ohne dafi es hierbei zu einer Beschadigung der Mikrostrukturen, 
beispielsweise einem Abreifien, kommen kann. 

Eine weitere besondere Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, dafi das Magazin 
mit Ausnehmungen hergestellt wird. Die Ausnehmungen werden vorzugsweise mit 
mikrostrukturierten Formeinsatzen, die Negativformen, wie beispielsweise Stufen, 
Saulen, Wandungen oder dgL aufweisen, anliegend an die Seitenflachen der 
Mikrobauteile hergestellt. Hierdurch entstehen im Magazin und vorzugsweise direkt 
neben den Mikrobauteilen Ausnehmungen, also Freiflachen ohne Formstoff. Damit 
kann der Montagegreifer das Mikrobauteil an den gesamten durch die 
Ausnehmungen zuganglichen Seitenflachen und auch durch die Ausnehmung 
hindurch an der Boden- und StirnflSche ergreifen. Selbstverstandlich konnen die 
Ausnehmungen auch im Vergleich zur Bauhohe des Magazins als Vertiefungen bzw. 
Greifertaschen im Magazin ausgebildet werden, wobei zumindest Teile der seitlichen 
Flachen des Mikrobauteiles weiterhin an das Magazin anbinden. Durch die 
Ausfuhrungsform des Magazins mit Ausnehmungen werden die Haftflachen und 
damit die Haftkrafte zwischen dem Magazin und dem Mikrobauteil weiter reduziert, 
so dafi der Losevorgang zum Herausnehmen eines Mikrobauteils aus dem Magazin 
mit noch geringerem Kraftaufwand moglich ist. Ferner konnen auch ganze 
Seitenflachen des Mikrobauteiles im Magazin freiliegen, so dali hierdurch die 
Haftflachen zwischen Magazin und Mikrobauteil derart verringert werden, dali die 
Mikrobauteile aus dem Magazin mit noch geringerem Kraftaufwand herausgelost 
werden konnen. Andererseits kann die Ausnehmung auch angrenzend an das 
Formteil mit einem solchen Umfang hergestellt werden, dafi ein Mikrobauteil mit 
vollem Umfang aus dem Magazin entnehmbar ist. Hierzu wird dieses Mikrobauteil 
zunachst seitlich in der Ebene des Magazins bis in die Ausnehmung verschoben und 
dann durch vertikale Anhebung in der Ausnehmung aus dem Magazin entnommen. 
Selbstverstandlich konnen die Ausnehmungen auch der Handhabung bzw. dem 
Erfassen des Magazins beim Transport, der Lagerung Oder der Montage dienen. 
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Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, dali das Magazin 
in Haftkontakt mit der Boden- Oder der Stimfiache des Formteils hergestellt wird. 
Hierdurch wird ein Aufsitzen des Mikrobauteiles auf dem Magazin erreicht, so daB 
der Montagegreifer das Mikrobauteil an der gesamten Seitenflache erfassen kann. 
Da der Haftkontakt vorzugsweise zwischen der unstrukturierten Boden- Oder 
Stimfiache des Mikrobauteiles und dem Magazin ausgebildet wird, ist diese 
Ausfuhrungsform des Magazins besonders vorteilhaft bei Mikrobauteilen ohne 
geeignete Seitenflachen fur die Anformung des Magazins, wie beispielsweise bei 
Mikrobauteilen mit konischen oder konkaven oder andersartig gewolbten 
Seitenflachen, zu verwenden. Selbstverstandlich ist auch hierdurch eine 
Magazinierung von Mikrobauteilen mit Hinterschnitten ermbglicht, da diese in 
einfacher Art und Weise von dem Magazin abgenommen werden konnen. 

Urn auch bei dieser Ausfuhrungsform des Magazins die Haftkrafte noch weiterzu 
verringern und damit den Losevorgang zu erleichtern, wird das Magazin in 
Haftkontakt mit Teilen der Boden- oder mit Teilen der Stimfiache des Formteils 
hergestellt. Durch diese Ausfuhrungsform des Magazins wird auch das 
Herausdrucken des Mikrobauteils aus dem Magazin erleichtert. 

Ein besonderes konstruktives Merkmal der Erfindung besteht darin, da(i das Formteil 
und das Magazin mit gleichen oder unterschiedlichen Formstoffen hergestellt 
werden. Hierdurch sind unterschiedliche physikalische Eigenschaften und Funktionen 
des Magazins und des Formteils realisierbar und als Magazin-Formteil-Verbund 
miteinander kombinierbar, wie beispielsweise mechanische Festigkeit, optische 
Transparenz, Temperaturfestigkeit, Erweichungstemperatur sowie Haftung und 
Losevermogen zwischen Magazin und Mikrobauteil. 

Bei dem erfindungsgemaden Verfahren gemali Anspruch 2 dient das im 
Verfahrensschritt a. hergestellte Magazin in Art eines Formeinsatzes als seitliche 
Begrenzung bei den nachfolgenden Verfahrensschritten zur Herstellung der 
Mikrobauteile. Daher ist es auch im Sinne der Erfindung ein bereits hergestelltes 
Magazin zur Herstellung der Mikrobauteile in Art eines Formeinsatzes wieder zu 
verwenden. Diese Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen Verfahrens zur 
abformtechnischen Herstellung und Magazinierung von mindestens einem 
mikrotechnisch hergestellten Formteil als Magazin-Formteil-Verbund ist durch 
folgende Prozefischritte gekennzeichnet: 



a. 



Abformtechnische Herstellung mindestens eines mikrostrukturierten Formteils 
unter Verwendung eines vorgefertigten Magazins; 
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b. Gemeinsames Entformen des Magazins und des Formteiles als Magazin 
Formteil-Verbund. 



Diese Ausfuhrunngsform des erfindungsgemafien Verfahrens besitzt im Vergleich zu 
den beiden zuerst beschriebenen Verfahren den besonderen Vorteil, dafl der 
Abformprozefi zur Herstellung des Magazins entfallt. Hierdurch werden wesentlich 
kurzere Zykluszeiten zur Herstellung des Magazin-Formteil-Verbundes mit 
Mikrobauteilen erreicht. Ferner werden Kosten und Formstoff eingespart und eine 
Wiederverwendung von bereits entleerten Magazinen fur die Herstellung von 
Mikrobauteilen ermoglicht. Die Wiederverwendung eines Magazins kann auch dazu 
fuhren, dafi das Magazin bereits Strukturen bzw. Negativformen aufweist, welche zur 
nachfolgenden Herstellung des Mikrobauteils dienen. Hierdurch ist erreicht, dafi der 
fur die Herstellung des Mikrobauteils zu verwendende mikrostrukturierte Formeinsatz 
entsprechend einfacher gestaltet werden kann, so dafi auch hierdurch Kosten und 
Zeit eingespart werden konnen. Ferner konnen die Mikrobauteile bei diesem 
Verfahren neben dern Zweikomponenten-Spritzgufiverfahren auch mittels dem in der 
Mikrostrukturtechnik bekannten Verfahren des Heifipragens in ein Polymerstuck 
hergestellt werden, da das Magazin den Ordnungzustand und die Position der 
Mikrobauteile als seitliche Begrenzung bei der abformtechnischen Herstellung der 
Mikrobauteile bereits vorgibt. 

Als nachteilig bei diesem Verfahren kann angesehen werden, dali es zur Herstellung 
einer grolien Anzahl von Mikrobauteilen eines Vorrats an Magazinen bedarf. Dieser 
Nachteil wird aber bereits durch die beschriebenen Vorteile kompensiert. 



Ein fur den Herstellungsprozeli besonderer Vorteil dieser Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemafien Verfahrens besteht darin, dafi ein geteiltes Werkzeug, welches 
mindestens eine erste und zweite Werkzeughalfte aufweist, verwendet wird. 
Hierdurch ist erreicht, dafi das vorgefertigte Magazin in einfacher Art und Weise in 
eine der beiden Werkzeughalften eingelegt werden kann. Anschliefiend wird das 
Werkzeug geschlossen und die abformtechnische Herstellung der Mikrobauteile 
durchgefuhrt. Schliefilich wird das Werkzeug geoffnet und das vorgefertigte Magazin 
mit darin eingeformten Mikrobauteilen als Magazin-Formteil-Verbund entformt. 

Ein weiteres bevorzugtes Merkmal dieser Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien 
Verfahrens besteht darin, dafi als vorgefertigtes Magazin ein nach den Anspruchen 1 
oder 2 hergestelltes Magazin nach Entnahme der mikrostrukturierten Formteile 
verwendet wird. Damit ist eine Wiederverwendung des erfindungsgemafien 
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Magazins ermdglicht. Andererseits konnen selbstverstandlich auch andere 
vorgefertigte Magazine, beispielsweise aus Metall, in diesem Verfahren wieder 
verwendet werden. 

Das Magazin mit mindestens einem mikrostrukturierten Formteil, das als Magazin- 
Formteil-Verbund vorliegt, ist dadurch gekennzeichnet, daR das Magazin das 
Formteil an zumindest einem Bereich seiner Oberflache durch Haftkontakt anbindet. 
Das erfindungsgemafte Magazin wird vorteilhaft mit den bereits beschriebenen 
erfindungsgemafien Verfahren nach einem der Anspruche 1, 2 oder 12 hergestellt. 
Hierdurch kann das erfindungsgemafie Magazin die Mikrobauteile flexibel in jeder 
BauteilhGhe und damit sowohl an den SeitenflSchen und/oder der Stirnflache 
und/oder der Bodenflache anbinden. Der Haftkontakt kann hierbei formschlussig mit 
der gesamten jeweiligen FISche als auch lediglich mit Teilen der jeweiligen Flache 
ausgefuhrt sein. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Haftkontakt zwischen dem Magazin 
und einem oder mehreren Bereichen der Oberflache des Mikrobauteiles derart 
ausgefuhrt, daB der Formstoff des Magazins keine chemische Verbindung mit dem 
Formstoff des Formteils eingeht, sondern vorzugsweise ein physikalischer 
Haftkontakt, beispielsweise durch OberflSchenrauhigkeiten oder thermisch bedingtes 
Anschmelzen, ausgebildet ist. Dies ermoglicht einen Losevorgang der Mikrobauteile 
aus dem Magazin mit sehr geringem Kraftaufwand. Dieser erfindungsgemalie 
Haftkontakt ist besonders fur eine vollautomatische Montage vorteilhaft, da beim 
Herausnehmen der Mikrobauteile nahezu keine Reaktionskrafte auf den 
Montagegreifer ubertragen werden. Andererseits konnen die Mikrobauteile aber auch 
einfach per Hand oder aber maschinell aus dem Magazin herausgedruckt werden. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, daB das 
Magazin im Vergleich zum Formteil eine unterschiedliche Bauhohe aufweist. 
Hierdurch ist eine flexible Anpassung der Bauhohe des Magazins an die Bauhohe 
des Mikrobauteiles ermoglicht. Beispielsweise konnen die Mikrobauteile mit einem 
Magazin mit einer weit grofieren Bauhohe magaziniert werden. Zum einen ist 
hierdurch eine Verbesserung der Stabilitat des Magazins bzw. des Magazin-Formteil- 
Verbundes und damit eine bessere Handhabung der Mikrobauteile beim Transport, 
der Lagerung und der Montage erreicht. Zum anderen ist diese besondere 
Ausfuhrungsform des Magazins fur eine Montage durch Herausdrucken der 
Mikrobauteile aus dem Magazin vorteilhaft, da das Magazin bzw. die kanalformigen 
Wandungen des Magazins hierbei als Fuhrungen fur eine prazise Positionierung der 
Mikrobauteile dienen konnen. 
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Die Mikrobauteile konnen aber auch mit einem Magazin mit einer kleineren Bauhohe 
magaziniert werden. Diese besondere Ausfuhrungsform des Magazins reduziert die 
Haftflache und damit die Haftkrafte zwischen Magazin und Mikrobauteil, so dafi der 
Losevorgang bei der Herausnahme des Mikrobauteils aus dem Magazin mit 
entsprechend geringerem Kraftaufwand auskommt. Ferner stellt dies eine besonders 
wirtschaftliche Ausfuhrungsform des Magazins dar, da hierdurch bei der bevorzugten 
abformtechnischen Herstellung des Magazins Formstoff und damit auch Zykluszeit 
eingespart wird. 

Ein weiteres besonderes Merkmal der Erfindung besteht darin, dali das Magazin das 
Formteil an Teilen seiner seitlichen Flachen anbindet. Da bei dieser besonderen 
Ausfuhrungsform des Magazins das Mikrobauteil nicht formschlussig an seiner 
gesamten Seitenflache sondern lediglich an Teilen seiner Seitenflache an das 
Magazin angebunden ist, weist das magazinierte Mikrobauteil seitliche Freiflachen 
auf. Ein besonderer Gedanke der Erfindung ist es, diese Freiflachen bei der Montage 
der Mikrobauteile vorzugsweise durch den Einsatz eines Montagegreifers fQr ein 
vollautomatisches Ergreifen der Mikrobauteile zu nutzen. Ein anderer Vorteil der 
Anbindung von lediglich Teilen der seitlichen Flachen des Mikrobauteiles an das 
Magazin besteht darin, dali in der Bauform kompliziertere Mikrobauteile mit 
Hinterschnitten und Mikrobauteile mit Verjungungen derart magaziniert werden 
konnen, daft diese Mikrobauteile bei der Montage in beiden Richtungen aus dem 
Magazin entnehmbar sind. Beispielsweise gelingtdies, indem das Magazin das 
Mikrobauteil lediglich an der seitlichen Flache mit grofitem Durchmesser anbindet. 

Um eine vollautomatische Montage der Mikrobauteile in einer Fertigungslinie der 
Halbleiterindustrie zu ermSglichen, weist das Magazin vorteilhaft eine Waferform in 
einem fur die Halbleitertechnik ublichen Standardformat auf. Hierdurch ist auch eine 
Weiterverarbeitung der Mikrobauteile und/oder des. Magazins in der Fertigungslinie 
der Halbleitertechnik ermoglicht. Beispielsweise kann eine nachfolgende 
Beschichtung des Magazins und/oder der Mikrobauteile in einer Sputteranlage 
erfolgen Oder es konnen auch weitere Teile, beispielsweise Elektroden, an das 
Mikrobauteil angebondet werden. 

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, dali das Magazin das Formteil an 
den mikrostrukturierten Flachen anbindet. Hierdurch wird ein Schutz der sehr kleinen 
und damit leicht zu beschadigenden Mikrostrukturen des Mikrobauteils, insbesondere 
bei der Lagerung und beim Transport des Magazins, erreicht. Die erfindungsgemafie 
Anbindung der Formteile an das Magazin durch Haftkontakt stellt hierbei sicher, da(i 
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das Magazin mit geringem Kraftaufwand von den Mikrobauteilen abgeldst werden 
kann, ohne dafi es hierbei zu einer Beschadigung des Mikrobauteils kommen kann. 

Eine andere besondere Ausgestaltung des Magazins besteht darin, dali das Magazin 
angrenzend an die seitlichen FISchen des Formteils mindestens eine Ausnehmung 
aufweist. Hierdurch werden angrenzend an die Mikrobauteile Freiflachen ohne 
Formstoff im Magazin gebildet, so dafi der Montagegreifer das Mikrobauteil im 
Bereich dieser Ausnehmungen an der gesamten Seitenflache ergreifen kann. 
Dariiber hinaus ermoglichen diese Freiflachen, dad der Montagegreifer das 
Mikrobauteil durch die Ausnehmung hindurch an der Bodenflache des Mikrobauteiles 
ergreifen kann. Ferner erleichtert diese besondere Ausfuhrungsform des Magazins 
mit Ausnehmungen auch das Ablosen der Mikrobauteile vom Magazin, da lediglich 
Teile der seitlichen Flachen des Mikrobauteils vom Magazin und nicht beispielsweise 
die gesamten Seitenflachen des Mikrobauteils vom Magazin abgelost werden 
mussen. Damit wird auch eine hohere Geschwindigkeit des Montagevorgangs erzielt. 
Selbstverstandlich konnen die Ausnehmungen auch beim Transport, bei der 
Lagerung oder bei der Montage als Greifertasche zum Erfassen des Magazins 
genutzt werden. Ferner konnen die Ausnehmungen einen derail grofien 
Auftenumfang besitzen, daft auch Mikrobauteile mit Hinterschnitten oder 
Verjungungen im vollen Umfang durch die Ausnehmungen in beiden Richtungen aus 
dem Magazin entnehmbar sind. Um die Stabilitat des Magazins bzw. des Magazin- 
Formteil-Verbunds zu erhalten, kann beispielsweise das Magazin auf einer Seite des 
Mikrobauteiles formschiussig an das Mikrobauteil anschlielien und auf der anderen 
Seite eine Ausnehmung aufweisen. 

Eine besonders einfache Ausgestaltung des Magazins besteht darin, dafi das 
Magazin das Formteil vollflachig an der Boden- oder der StimflSche anbindet. Hierbei 
ermoglicht der erfindungsgemafie Haftkontakt ein Aufsitzen des Mikrobauteiles auf 
dem Magazin, so daft der Montagegreifer das Mikrobauteil an der gesamten 
Seitenflache erfassen kann. Da der Haftkontakt vorzugsweise zwischen der 
unstrukturierten Boden- oder Stirnflache des Mikrobauteiles und dem Magazin 
ausgebildet wird, ist diese Ausfuhrungsform des Magazins insbesondere bei 
Mikrobauteilen ohne geeignete Seitenflachen fur die Anformung des Magazins, wie 
beispielsweise bei Mikrobauteilen mit konischen oder konkaven oder andersartig 
gewolbten Seitenflachen, zu verwenden. Selbstverstandlich ist auch hierdurch eine 
Magazinierung von Mikrobauteilen mit Hinterschnitten ermoglicht, da diese in 
einfacher Art und Weise von dem Magazin abgenommen werden konnen. 
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Urn den Ablosevorgang der Mikrobauteile vom Magazin auch bei dieser 
Ausfuhrungsform des Magazins mit noch geringeren Kraften zu ermoglichen, besteht 
eine weitere Ausfuhrungsform des Magazins darin, dali das Magazin das Formteil an 
Teilen der Boden- oder Teilen der Stirnflache anbindet. Da hierdurch lediglich Teile 
und nicht die gesamte Boden- oder Stirnflache mit dem Magazin in Haftkontakt steht, 
wird auch das Herausdriicken des Mikrobauteils aus dem Magazin erleichtert. 

Fur die Fertigung des Magazins ist von besonderem Vorteil, dafi das Magazin und 
das Formteil abformtechnisch nach Art der Verfahren des Anspruches 1 oder 2 
hergestellt ist. Dies gewahrleistet eine besonders preiswerte Fertigung grofter 
Stuckzahlen der erfindungsgemalien Magazine mit Mikrobauteilen. Femer ist durch 
das vorzugsweise einzusetzende Zweikomponenten-Spritzguliverfahren der Einsatz 
verschiedener Formstoffe fur die abformtechnische Herstellung der Mikrobauteile und 
des Magazins ermoglicht. Selbstverstandlich konnen die Mikrobauteile und das 
Magazin aber auch mit dem gleichen Formstoff hergestellt werden. 

Ein ganz besonderer Gedanke der Erfindung besteht darin, dali das Magazin nach 
Entnahme der Mikrobauteile in dem Verfahren nach Anspruch 12 als vorgefertigtes 
Magazin wieder verwendbar ist. Hierbei dient das entleerte Magazin in Art eines 
Formteils als seitliche Begrenzung und gibt so die auftere Form des Mikrobauteils 
vor. Damit liegt es auch im Sinne der Erfindung, dali mit einem anderen Werkzeug 
ein unterschiedliches Mikrobauteil mit beispielsweise gleichem oder kleinerem 
Umfang aber anderer Funktion in das wieder zu verwendende Magazin eingeformt 
oder mittels dem Verfahren des Heilipragens eingepragt werden kann. 

Ein anderer ganz besonderer Gedanken der Erfindung besteht darin, dali das 
Magazin mehrere Formteile beabstandet zueinander anbindet. Hierdurch sind im 
erfindungsgemafien Magazin mehrere Mikrobauteile mit reproduzierter Ausrichtung 
und hoher Positions- und Lagegenauigkeit zueinander magaziniert. Dies ermoglicht 
die gleichzeitige Montage einer Vielzahl von Mikrobauteilen mit sehr kleinen 
Montagetoleranzen und damit eine Optimierung der Greiferwege und eine Erhohung 
der Montagegeschwindigkeit 

Weitere Ziele, Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten der vorliegenden 
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von mehreren 
Ausfuhrungsbeispielen anhand der Zeichnungen. Dabei bilden alle beschriebenen 
und/oder bildlich dargestellten Merkmale fur sich oder in beiiebiger sinnvoller 
Kombination den Gegenstand der Erfindung, auch unabhangig von ihrer 
Zusammenfassung in den Anspruchen oder deren Ruckbeziehung. 
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Es zeigen: 

Figur 1 a) eine Draufsicht und b) einen Schnitt eines mikrostrukturierten 
Bauteiles. 

Figur 2 Werkzeug zur abformtechnischen Herstellung des Mikrobauteils aus 
Figur 1 und gemafi dem Schritt a aus Anspruch 1. 

Figur 3 Werkzeugoffnung gemali dem Schritt b. aus Anspruch 1 . 

Figur 4 Wechsel der zweiten Werkzeughalfte gegen eine weitere 
Werkzeughalfte gemali dem Schritt c. aus Anspruch 1. 

Figur 5 Abformtechnische Herstellung des Magazins gemali dem Schritt d. aus 
Anspruch 1 . 

Figur 6 Werkzeugoffnung gemali dem Schritt e. aus Anspruch 1 und 

Entformung des Magazins mit mehreren Mikrobauteilen als Magazin- 
Formteil-Verbund. 

Figur 7 a) Draufsicht und b) einen Schnitt des Magazins gemafi Figur 6. 

Figur 8 einen Schnitt eines Bereichs eines Magazins, wobei das Magazin an 
den Mikrostrukturen des Mikrobauteils gemali Figur 1 anbindet und 
eine hohere Bauhohe im Vergleich zu diesem Mikrobauteil aufweist. 

Figur 9 a) Draufsicht und b) einen Schnitt eines Bereichs des Magazins gemali 
Figur 7 mit im Magazin seitlich an den Mikrobauteilen angeordneten 
Ausnehmungen. 

Figur 10 a) eine Draufsicht und b) einen Schnitt eines zweistufigen 
Mikrozahnrades. 

Figur 11 a) Draufsicht und einen b) Schnitt eines Magazins mit mehreren 
Mikrozahnradem gemafi Figur 10 als Magazin-Formteil-Verbund. 



Figur 12 a) Draufsicht und einen b) Schnitt eines Bereichs eines Magazins, 
wobei das Magazin an der ersten Stufe des Mikrozahrades gemali 
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Figur 10 anbindet und eine hohere Bauhohe im Vergleich zu diesem 
Mikrozahnrad aufweist. 



Figur 13 a) Draufsicht und einen b) Schnitt eines Magazins mit mehreren 

Mikrobauteilen gemafi Figur 1 als Magazin-Formteil-Verbund, wobei 
das Magazin an den Bodenteilen der Mikrobauteile anbindet. 

Figur 14 a) Draufsicht und einen b) Schnitt eines Magazins gemafi Figur 13 mit 
im Magazin unterhalb der Mikrobauteile angeordneten Ausnehmungen. 

In der Figur 1 ist ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines mit dem erfindungsgemSfien 
abformtechnischen Verfahren hergestellten Mikrobauteils 1,10 dargestellt. Dieses 
Mikrobauteil 1, 10 weist eine rechteckige Form mit Seitenflachen 18 und 18' auf und 
besteht aus zwei Funktionsteilen 1a und 1b, einem unstrukturierten Bodenteil 1a und 
einem mikrostrukturierten Stirnteil 1b. Das Stimteil 1b weist vier in gleichem Abstand 
nebeneinander angeordnete Mikrostrukturen 14 in Form von Senken 1c-f auf. 
Gemafi Figur 1b tragen die Seitenflachen des Bodenteils 1a die Bezugszeichen 18a, 
18a' und entsprechend die Stirnflache 1b die Bezugszeichen 18b, 18b'. 

Die Figuren 2 bis 6 stellen eine bevorzugte Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaften Verfahrens zur abformtechnischen Herstellung und 
Magazinierung von vorzugsweise einer Vielzahl von Mikrobauteilen 1 , 1 0 in seinen 
aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten dar. Ferner ist das bei dem 
erfindungsgemafien Verfahren vorzugsweise einzusetzende Zweikomponenten- 
Spritzgufiwerkzeug 4, welches aus zwei separaten Werkzeughalften 4a, 4b besteht, 
dargestellt. Bei dem hier gewShlten Ausfuhrungsbeispiel ist die Werkzeughaifte 4a 
als bewegliche Schliefiseite zum Offnen und SchliefJen der beiden Werkzeughalften 
4a, 4b ausgefuhrt und mit einer nicht dargestellten SchlieUeinrichtung verbunden. 
Die Werkzeughaifte 4b ist als Anguliseite ausgebildet und steht hierzu mit einer 
ebenfalls nicht dargestellten Spritzgulimaschine in Verbindung. 

Die Figur 2 stellt den bei dieser Ausfuhrungsform ersten Schritt des 
erfindungsgemafien Verfahrens dar, wobei das SpritzguRwerkzeug 4 als 
Mehrfachwerkzeug ausgefuhrt ist, urn die abformtechnische Fertigung von mehreren 
der bereits beschriebenen rechteckigen Mikrobauteile 1, 10 pro Einspritzzyklus zu 
ermoglichen. Hierzu befindet sich das geteilte Spritzguliwerkzeug 4 im dicht 
abgeschlossenen Betriebszustand, wobei die beiden Werkzeughalften 4a, 4b in einer 
Trennebene 21 zusammenschlieften. Bei dem hier gewahlten Ausfuhrungsbeispiel 
weisen die beiden Werkzeughalften 4a, 4b mehrere passend zueinander 
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beabstandet angeordnete schliefiseitige Formaufnahmen 7a und 7a' und 
angufiseitige Formaufnahmen 7b und 7b' auf. Durch diese Ausftihrungsform konnen 
bei dem hier gewShlten AusfQhrungsbeispiel im Spritzgufiwerkzeug 4 vier 
Mikrobauteile 1,10 separat und beabstandet voneinander hergestellt werden, wie 
dies die Figur 7 verdeutlicht. 

Mit dem Spritzgufiwerkzeug 4 werden die Mikrobauteile 1,10 einstuckig mit einem 
Formstoff spritzgegossen. Fur die Abformung des Stirnteils 1b mit mehreren 
Mikrostrukturen 14 ist in den schliefiseitigen Formaufnahmen 7a, 7a' jeweils ein 
mikrostrukturierter Formeinsatz 8a und 8a' angeordnet. Fur die Abformung des 
unstrukturierten rechteckigen Bodenteils 1a ist in den angufiseitigen Formaufnahmen 
7b, 7b' jeweils ein Formeinsatz 8b und 8b' angeordnet. Bei dem hier gewahlten 
AusfQhrungsbeispiel sind die Formeinsatze 8b und 8b' als Wannen 27a und 
27a'ausgefuhrt, wie dies insbesondere auch die Figur 3 veranschaulicht 

Fur den Anschlufi der angufiseitigen Werkzeughaifte 4b an die Spritzgufimaschine 
ist der Boden jeder Wanne 27a und 27a' jeweils mit einem Angulikanal 9 und 9' 
verbunden. Diese Angufikanale 9, 9' weisen einen sich zur Wanne 27a, 27a' hin 
verjungenden Querschnitt bzw. Anschnitt 9a, 9a' auf, so dafi der Formstoff von der 
Duse der Spritzgufimaschine, beispielsweise uberein nicht dargestelltes 
Verteilersystem Oder eine Angufibuchse, in die zugehorige anguliseitige Wanne 27a, 
27a' und damit separat und gegenuberliegend zu dem jeweiligen schliefiseitig 
angeordneten mikrostrukturierten Formeinsatz 8a, 8a" einstromt. Hierdurch ist ein 
gleichmafiiges Verteilen und Einfullen des Formstoffes in die Wannen 27a, 27a' und 
die Formeinsatze 8a, 8a' sichergestellt. 

Durch diese besondere Ausfuhrungsform, wobei separat in jeden Formeinsatz 8a, 
8a' zur Herstellung eines Mikrobauteiles 1,10 Formstoff eingespritzt wird, sind 
Mikrobauteile 1, 10 mit Mikrostrukturen 14 im Bereich von 10 pm abformbar. Femer 
sind die Bauteilh6hen der Bodenteile 1a der vier Mikrobauteile 1,10 diirch die 
Bauhohe der wannenformigen Formeinsatze 7b, 7b' und die Bauteilhohen der 
Stirnteile 1b durch die Bauteilhohen der mikrostrukturierten Formeinsatze 7a, 7a' 
vorgeben. Dies ermoglicht eine flexible abformtechnische Fertigung der Mikrobauteile 
1,10, seiner Funktionsteile 1a und 1b sowie der Mikrostrukturen 14 mit 
verschiedenen Bauteilhdhen. 



Als Formstoff werden fur die Herstellung der Mikrobauteile 1, 10 verschiedene 
Kunststoffe, insbesondere Thermoplaste, wie beispielsweise Polystyrol (PS), 
Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), Cycloolefincopolymer (COC) , 
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Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC), Polyoxymethylen (POM), 
Polysulfone (PSU), Polyphenyleneether (PPE), Polyetheretherketone (PEEK), 
Polyetherirnid (PEI), Polybutylenterephthalat (PBT), Polyacrylate, eigenverstarkende 
teilkristalline Polymere (LCP), verwendet. Diese Formstoffe gewahrleisten eine 
reproduzierbare Herstellung der Mikrobauteile 1 , 10 in grofien StQckzahlen, wobei 
generell die Auswahl des jeweiligen Formstoffes sich nach der Funktion des zu 
fertigenden Mikrobauteils 1,10 richtet. Hierbei werden die verschiedenen 
physikalischen Eigenschaften dieser Formstoffe, wie beispielsweise Festigkeit, 
optische Transparenz, Temperaturfestigkeit und Erweichungstemperatur sowie ein 
Formschwund des Formstoffes berucksichtigt. 



Die Figur 3 stellt den zweiten Verfahrensschritt des gewahlten Ausfuhrungsbeispieles 
dar. Hierbei wird das Spritzgufiwerkzeug 4 soweit geoffnet, bis eine vollstandige 
Trennung der Werkzeughalfte 4a und 4b erreicht ist. Wie die Figur 3 zeigt, verbleiben 
bei dieser Werkzeugoffnung die bereits hergestellten Mikrobauteile 1, 10 in den 
schliefiseitig separat und beabstandet angeordneten mikrostrukturierten 
Formeinsatzen 8a f 8a'. Gemali Figur 3 stehen bei dem hier gewahlten 
Ausfuhrungsbeispiel lediglich die Stirnteile 1b der Mikrobauteile 1, 10 in direktem 
Kontakt mit den Formeinsatzen 8a, 8a' und die Bodenteile 1a der Mikrobauteile 1,10 
stehen aus der Werkzeughalfte 4a frei heraus. 

Nachfolgend findet im dritten Verfahrensschritt gemad Figur 4 ein Wechsel der 
anguBseitigen Werkzeughalfte 4b gegen eine weitere anguliseitige Werkzeughalfte 
4c start, wie dies ein Vergleich der Figur 3 mit der Figur 4 verdeutlicht. Dieser 
Wechsel der anguliseitigen Werkzeughalfte dient der abformtechnischen Herstellung 
des erfindungsgemalien Magazins 12. Hierzu weist die Werkzeughalfte 4c eine 
weitere anguliseitige Formaufnahme 7c auf, welche bei dem hier gewahlten 
Ausfuhrungsbeispiel als eine iiber den gesamten Querschnitt ausgedehnte und 
unstrukturierte Wanne 28 ausgefuhrt ist. Am Boden der Wanne 28 ist ein weiterer 
Angulikanal 29 mit Anschnitt 29a angeordnet, urn den Anschlufi der anguliseitigen 
Werkzeughalfte 4c an die bisher verwendete oder eine weitere zweite 
Spritzgulimaschine zu ermoglichen. Bei ersterem wird der bisher verwendete 
Formstoff auch zur Herstellung des Magazins 12 verwendet und bei letzterem 
bevorzugten Zweikomponenten-Spritzguliverfahren wird das Magazin 12 mit einem 
anderen zweiten Formstoff hergestellt. 

Die Figur 5 zeigt den vierten Verfahrensschritt, wobei die abformtechnische 
Herstellung des erfindungsgemafien Magazins 12 erfolgt Hierzu werden zunachst 
die beiden Werkzeughaiften 4a und 4c geschlossen. Durch diesen SchlieBvorgang 
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des Spritzguftwerkzeuges 4 gelangen die aus den schlieftseitigen mikrostrukturierten 
Formeinsatzen 8a und 8a' frei herausstehenden Bodenteile 1a der Mikrobauteile 1, 
10 in die Wanne 28 der Werkzeughalfte 4c. Der mit dem Boden der Wanne 28 
verbundene weitere Anguftkanal 29 mit Anschnitt 29a ist zwischen den 
Mikrobauteilen 1 , 10 so angeordnet, daft der Formstoff von der Duse der zweiten 
Spritzguftmaschine in die Wanne 28 einstromt und hierbei die Mikrobauteile 1, 10 an 
alien in der Wanne 28 freiliegenden Seitenflachen formschlussig umspult. Hierzu ist 
gemaft Figur 5 der Querschnitt der Wanne 28 horizontal so bemessen, daft ein 
seitlicher Uberstand 16 des Magazins 12 uberdie Mikrobauteile 1, 10 hinaus mit der 
Funktion eines freistrukturierbaren Magazinrandes gefertigt werden kann. 

Bei dem hier gewShlten Ausfuhrungsbeispiel weist die Wanne 28 gerade eine solche 
Bauhohe auf, daft diese der Bauhohe der Bodenflache 1a des Mikrobauteils 1,10 
entspricht. Hierdurch werden bei diesem Ausfuhrungsbeispiel gerade die Bodenteile 
1a der Mikrobauteile 1,10 von der Wanne 28 umschlossen. Dies stellt sicher, daft 
bei dem hier gewahlten Ausfuhrungsbeispiel lediglich die Seitenflachen 18a und 18a' 
der Bodenteile 1a formschlussig eingeformt werden konnen, die Seitenflachen 18b, 
18b' der Stirnteile 1b der Mikrobauteile 1, 10 aberfrei bleiben. DerVorteil dieser 
Ausfuhrungsform des Magazins 12 besteht darin, daft die Mikrobauteile nur partiell, 
also nur mit Teilen der Seitenflachen 18, 18' des Mikrobauteils 1,10 und nicht mit 
den gesamten Seitenflachen 18, 18' des Mikrobauteils 1, 10, an das Magazin 12 
angebunden sind. Nach der Entformung des Magazins 12 aus dem 
Spritzguftwerkzeug 4 gemaft Figur 7, ermoglicht dies ein seitliches Ergreifen der 
Mikrobauteile 1,10, insbesondere durch einen Montagegreifer, an den dann 
freiliegenden seitlichen Flachen 18b, 18b' des Stirnteiles 1b. Dies schutzt die auf der 
Stirnflache 1b angeordneten Mikrostrukturen 14 sowohl beim Transport, der 
Lagerung als auch bei der Montage. 

Ein weiterer Vorteil dieser partiellen Anbindung von lediglich Teilen der Seitenflachen 
der Mikrobauteile 1 , 10 an das Magazin 12 besteht darin, daft die Kontaktflachen 
zwischen dem Magazin 12 und den Mikrobauteilen 1 , 10 im Vergleich zu einer an 
alien Seitenflachen formschlussigen Einformung reduziert werden. Allein hierdurch ist 
ein leichteres Losen der Mikrobauteile 1,10 aus dem Magazin 12 ermoglicht. 
Erfindungsgemaft wird die Losbarkeit der Mikrobauteile 1,10 aus dem Magazin 12 
aber auch dadurch verbessert, daft hierzu geeignete Kombinationen von zwei 
Formstoffen zur Herstellung der Mikrobauteile 1,10 und des Magazins 12 verwendet 
werden. 
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Fur die Herstellung des Magazins 12 werden vorzugsweise Thermoplast-Kunststoffe, 
wie beispielsweise Polyoxymethylen (POM), Polymethylmethacrylat (PMMA), 
Polycarbonat (PC), Polyamid (PA) oder Polyethylen (PE) verwendet. Hierbei 
ermoglichen die amorphen Thermoplasten die Herstellung von durchsichtigen 
Magazinen und die teilkristallinen Thermoplasten die Herstellung von 
undurchsichtigen Magazinen. In eineranderen besonderen Ausfuhrungsform besteht 
das Magazin aus einem Elastomere-Kunststoff. In weiteren besonderen 
Ausfuhrungsformen besteht das Magazin 12 aus Kunststoff mit gebinderten 
Metallbestandteilen, Graphitbestandteiien oder einem Kunststoff mit keramischen 
Bestandteilen. Die Verwendung eines Kunststoffs mit gebinderten 
Metallbestandteilen ermoglicht insbesondere die Verwendung eines Magnetgreifers 
zum Erfassen des Magazins 12. 

Die Figur 6 zeigt den funften und letzten Verfahrensschritt, wobei das Magazin 12 
und die darin eingeformten Mikrobauteile 1,10 gemeinsam als Magazin-Formteil- 
Verbund 15 entformt werden. Hierzu wird zunachst das Spritzguliwerkzeug 4 
geoffnet, indem die schlieftseitige Werkzeughalfte 4a in Offnungsstellung gefahren 
wird. Hierbei verbleibt das Magazin 12 mit Mikrobauteilen 1, 10 als Magazin-Formteil- 
Verbund 15 in den schliefiseitigen mikrostrukturierten Formeinsatzen 8a und 8a'. 
Danach erfolgt das Entformen des Magazin-Formteil-Verbunds 15 aus diesen 
Formeinsatzen 8a und 8a' in Richtung der Werkzeughalfte 4c mit Hilfe mehrerer 
beweglich an der Werkzeughalfte 4a angeordneter Auswerferstifte 1 1a-e. 

Die Figuren 7a und 7b zeigen eine Draufsicht und einen Schnitt des Magazins 12 mit 
Mikrobauteilen 1, 10 als Magazin-Formteil-Verbund 15 direkt nach der Entformung 
aus dem Spritzguliwerkzeug 4. Die Figur verdeutlicht einen ganz besonderen Vorteil 
des erfindungsgemaften Verfahrens, namlich daft keine Nachbearbeitung des 
Magazins 12 im Hinblick auf eine Montage der Mikrobauteile 1,10 notwendig ist. 
Dies wird erfindungsgemaft dadurch erreicht, daft das Spritzguliwerkzeug 4 und 
insbesondere die darin verwendeten Formeinsatze 8a und 8a' den Ordnungszustand 
der Mikrobauteile 1, 10 mit definierter Position und damit definierter Lage 
verschiedener Mikrobauteile 1, 10 zueinander vorgeben. Da vorzugsweise direkt 
nachfolgend in einer Werkzeugaufspannung die abformtechnische Herstellung des 
Magazins 12 durchgefuhrt wird, werden sehrgeringe Lage- und Positionstoleranzen 
der Mikrobauteile 1, 10 im Magazin 12 erzielt, so daft die Positionen und die relative 
Lage der Mikrobauteile 1,10 schon prazise nach der Herstellung des 
erfindungsgemaften Magazins 12 und vor der Montage der Mikrobauteile bekannt 
sind. Darauf aufbauend kann eine sehr prazise vollautomatische Montage einer 
Vielzahl von Mikrobauteilen 1,10 vorzugsweise mit einem Montagegreifer mit 
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vergleichbar sehr geringen Montagetoleranzen und Autwand durchgefuhrt werden. 
Hierbei verbessert der Einsatz eines Montagegreifers nochmals die PrSzision der 
Montage, da dies ein sicheres und schnelles Ergreifen der Mikrobauteile 1,10 
sicherstellt. 



Die Figur 7a zeigt, dad das Magazins 12 bei dem hier gewShlten 
Ausfuhrungsbeispiel im Format eines Wafers 13 hergestellt ist. Durch diese 
Waferform 13 wird ein AnschluR an die Fertigungslinie der Halbleiterindustrie und 
deren Anlagen ermoglicht, so dali hierdurch auch eine nachfolgende 
Weiterverarbeitung des Magazins 12 und/oder der Mikrobauteile 1,10 erfolgen kann. 
Beispielsweise kann so in einer Sputteranlage eine Beschichtung der Mikrobauteile 
1,10 und/oder des Magazins 12 vorgenommen werden. Die Figur 7b zeigt, dali bei 
dem hier gewahlten Ausfuhrungsbeispiel des Magazins 12, die Mikrobauteile 1,10 
nach beiden Seiten aus dem Magazin 12 entnehmbar sind. Dies ermoglicht eine 
zweite bevorzugte Art der Montage der Mikrobauteile 1,10, wobei die Mikrobauteile 
1, 10 per Hand Oder maschinell aus dem Magazin 12 herausgedruckt werden. 

Ein ganz besonderer Vorteil des erfindungsgemafien Verfahrens zur Herstellung des 
erfindungsgemafien Magazins 12 besteht darin, dafi unterschiedliche vertikale 
Abmessungen von Mikrobauteilen 1,10 und Magazin 12 hergestellt werden konnen. 
Die Figur 7b zeigt, dalX das Magazin 12 bei dem hier dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel eine niedrigere BauhShe im Vergleich zu den Mikrobauteilen 1, 
1 0 aulweist. 



Die Figur 8 zeigt einen Schnitt eines Bereichs eines weiteren besonderen 
Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemafien Magazins 12, wobei das Magazin 12 
mit einer im Vergleich zu den Mikrobauteilen 1 deutlich hoheren BauhGhe lediglich an 
den Mikrostrukturen 14 des Stirnteils 1b des Mikrobauteils 1,10 anbindet. Bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel liegen im Magazin 12 die seitlichen Flachen 18a, 18a' der 
Bodenteile 1a der Mikrobauteile 1 ,10 frei und konnen so durch einen Montagegreifer 
ergriffen werden. Diese Ausfuhrungsform dient zum Schutz der auf dem Stirnteil 1 b 
angeordneten Mikrostrukturen 14 in Form von Senken 1c-f und verbessert die 
Stabilitat und damit die Handhabung des Magazins 12. 

Zur Herstellung dieser Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen Magazins 12 
bedarf es eines geanderten Spritzguliwerkzeuges, wobei nun die Bodenteile 1a in 
der schlieliseitigen Werkzeughaifte 4a und die Stirnteile 1b mit Mikrostrukturen 14 in 
der anguliseitigen Werkzeughalfte 4b gefertigt werden. Hierzu werden in die 
anguliseitig angeordneten Formaufnahme 7b, 7b' die mikrostrukturierten 
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Formeinsatze 8a, 8a' und in die schliefiseitig angordneten Formaufnahmen 7a, 7a' 
die wannenformigen Formeinsatze 8b, 8b' eingesetzt. Femer wird beim Wechsel der 
angufiseitigen Werkzeughaifte 4b gegen die weitere Werkzeughaifte 4c mit Wanne 
28 sichergestellt, dafi die Mikrobauteile 1,10 nun in den wannenformigen 
Formeinsatzen 8b, 8b' und nicht wie zuvor in den mikrostrukturierten Formeinsatzen 
8a, 8a' hangenbleiben. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dafi nun 
auch in der angudseitigen Werkzeughaifte 4b entsprechend mehrere Auswerferstifte 
1 1 angeordnet werden, die hier lediglich zum Losen der Mikrobauteile 1, 10 nach 
deren Herstellung dienen. Schliefilich ist zur abformtechnischen Herstellung des 
Magazins 12 gemafi Figur 8 die Bauhohe der eingewechselten Wanne 28 in der 
weiteren Werkzeughaifte 4c hoher im Vergleich zu den aus den schliefiseitigen 
wannenformigen Formeinsatzen 8b und 8b' herausstehenden Mikrostrukturen 14 der 
Mikrobauteile 1, 10 ausgebildet. 

Die Figur 9a zeigt eine Draufsicht und die Figur 9b einen Schnitt eines Bereichs 
eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemafien Magazins 12 mit 
Mikrobauteilen 1, 10 als Magazin-Formteil-Verbund 15, wobei das Magazin 12 
lediglich an den Bodenteilen 1a der Mikrobauteile 1,10 anbindet, aber im 
Unterschied zur Ausfuhrungsform der Figur 7 mehrere Ausnehmungen 17 aufweist. 
Bei dem hier gewahlten Ausfuhrungsbeispiel sind jeweils zwei Ausnehmungen 17 
gegenuberliegend und direkt angrenzend an die Seitenfiachen 18a, 18a' eines 
Bodenteils 1a des Mikrobauteils 1,10 angeordnet. Gemafi der Figur 9b sind die 
Ausnehmungen 17 mit im Vergleich zur Bauhohe des Magazins 12 gleicher Hohe als 
Freifiachen, also Fiachen ohne Formstoff, im Magazin 12 ausgebildet. Diese 
Ausfuhrungform der Ausnehmungen 17 verbessert den vollautomatischen Einsatz 
des Montagegreifers, da der Montagegreifer die Mikrobauteile 1, 10 im Bereich der 
Ausnehmungen 17 vollstandig an der gesamten Seitenfiache 18, 18' und auch falls 
notig an der Unterseite der Bodenfiache 1a ergreifen kann. In einer anderen nicht 
dargestellten Ausfuhrungsform sind die Ausnehmungen 17 im Vergleich zur Bauhohe 
des Magazins 12 mit unterschiedlicher Hohe als Vertiefungen bzw. Greifertaschen im 
Magazin 12 ausgebildet, so dafi zumindest Teile der seitlichen Fiachen des 
Mikrobauteils 1,10, beispielsweise Teile der seitlichen Fiachen 18 , 18a' des 
Bodenteils 1a, weiterhin an das Magazin 12 anbinden. Selbstverstandlich konnen die 
Ausnehmungen 17 auch zum Ergreifen beim Transport und bei der Lagerung der 
Mikrobauteile 10 als Greiftaschen verwendet werden. 



Ein weiterer Vorteil dieser Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Magazins 12 
mit Ausnehmungen 17 besteht darin, dafi die Haftfiachen und damit die Haftkrafte 
zwischen Magazin 12 und Mikrobauteilen 1 , 10 im Vergleich zu einem 
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formschlussigen Anbinden gemaii Figur 7 nochmals deutlich reduziert werden. Dies 
erleichtert den bei der Montage der Mikrobauteile 1,10 notwendigen Losevorgang 
des Haftkontakts zwischen Magazin 12 und den Mikrobauteilen 1,10. Hierdurch wird 
insbesondere auch eine deutliche Reduzierung von Reaktionskraften auf den meist 
empfindlichen Montagegreifer erreicht, so da(i damit auch eine grofiere 
Greifergeschwindigkeit und somit Montagegeschwindigkeit erm6glicht werden. 

Zur Herstellung dieser Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Magazins 12 mit 
Ausnehmungen 17 bedarf es eines geanderten Spritzgufiwerkzeuges, wobei nun im 
Unterschied zur Figur 4 eine Werkzeughalfte 4c mit einer strukturierten Wanne 28, 
die Negativformen, wie beispielsweise Stufen, Saulen, Wandungen oder dgl. 
aufweist, zur abformtechnischen Herstellung des Magazins 12 eingewechselt wird. 
Hierdurch wird ersichtlich, dad durch einfache Variation der Hohen der 
Negativformen die Ausnehmungen 17 im Vergleich zur Bauhohe des Mikrobauteils 1, 
10 mit beliebiger Hdhe hergestellt werden konnen. Die Ausnehmungen 17 konnen 
auch so hergestellt werden, dad nur eine Seite oder ein Teil einer Seite des 
Mikrobauteils 1, 10 an das Magazin 12 angebunden ist. Eine andere Variante besteht 
darin, daft das Magazin 12 angrenzend an eine Seite des Mikrobauteils 1,10 eine 
Ausnehmung 17 mit einem derart groden Querschnitt aufweist, dad das Mikrobauteil 
1 , 10 mit vollem Umfang durch diese Ausnehmung 17 aus dem Magazin 12 
entnehmbar ist. 

Durch die Verwendung einer Werkzeughalfte 4c mit einer strukturierten Wanne 28 
zur abformtechnischen Herstellung des Magazins 12, die Negativformen, wie 
beispielsweise Stufen, Saulen, Wandungen oder dgl. aufweist, kann das Magazin 12 
auch in beliebigen Bauhohen und damit an beliebigen Teilen der seitlichen FlSchen 
eines Mikrobauteils 10 partiell angeformt werden. 

Hierzu zeigt zunMchst die Figur 10a eine Draufsicht und die Figur 10b einen Schnitt 
eines zweiten und komplizierteren Ausfuhrungsbeispiels eines mit dem 
erfindungsgemaden Verfahren hergestellten Mikrobauteils 10 in Form eines 
zweistufigen Mikrozahnrades 3. Zur Herstellung dieses Mikrozahnrades 3, 10 wurde 
im Spritzgudwerkzeug sowohl in der schliedseitigen Formaufnahme 7a, 7a' als auch 
in der angudseitigen Formaufnahme 7b, 7b' mikrostrukturierte Formeinsatze 
verwendet. Beide Figuren 10a, 10b zeigen, dad das Mikrozahnrad 3, 10 eine 
Verjungung von der ersten Stufe in Form eines Mikrozahnrades 30 mit mehreren 
Zahnen 32a-h uber ein unstrukturiertes Stufenteil 36 hin zur zweiten Stufe in Form 
eines Mikrozahnrades 31 mit mehreren Zahnen 33a-h aufweist. Gemafi Figur 10b 
tragt die Seitenflache des Mikrobauteils 3, 10 das Bezugszeichen 19, der Teil der 
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seitlichen Flache des Mikrozahnrades 30 das Bezugszeichen 19a, derTeil der 
seitlichen Flache des Stufenteils 36 das Bezugszeichen 19b und derTeil der 
seitlichen Flache des Mikrozahnrades 31 das Bezugszeichen 19c. 

Die Figuren 11a und 11b stellen ein weiteres AusfOhrungsbeispiel des 
erfindungsgemafien Magazins 12 mit mehreren Mikrobauteilen 3, 10 als Magazin- 
Formteil-Verbund 15 dar, wobei das Magazin 12 formschlussig lediglich in der 
Bauhohe und an den seitlichen Flachen 19b der Stufenteile 36 dieser 
Mikrozahnrader 3, 10 anbindet. Bei der Herstellung der Mikrozahnrader 3, 10 wurden 
zwei mikrostrukturierte Formeinsatze derart verwendet, dafi nachfolgend bei der 
Offnung des Spritzguliwerkzeugs 4 lediglich die Mikrozahnrader 31 der zweiten Stufe 
des Mikrozahnrades 3, 10 mit den schliefiseitig angeordneten mikrostrukturierten 
Formeinsatzen 8a, 8a' in Kontakt verbleiben, das Stufenteil 36 und die 
Mikrozahnrader 30 der ersten Stufe des Mikrozahrades 3, 10 aber aus der 
schlieliseitigen Werkzeughaifte 4a frei herausstehen. Nachfolgend wurde zur 
Herstellung der in Figur 1 1b dargestellten partiellen Anbindung des Magazins 12 eine 
strukturierte Wanne 28 mit mehreren im passenden Abstand angeordneten 
Negativformen des Mikrozahnrades 30 eingewechselt, wobei die Bauhohe dieser 
Wanne 28 an die zusammengesetzte Bauteilhohe der aus den schlieliseitigen 
Formeinsatzen 8a t 8a' herausstehenden Stufenteile 36 und Mikrozahnrader 30 
angepafit war. Hierdurch wird ein Schutz der beiden Mikrozahnrader 30 und 31 mit 
ihren Mikrostrukturen 14 in Form von Zahnen 32a-h und 33a-h erreicht, da deren 
seitlichen Flachen 19a und 19c nicht an das Magazin 12 angeformt werden konnen 
und somit nach dem Entformen dieses Magazins 12 freiliegen. Da bei dieser 
Ausfuhrungsform des Magazins 12 die sich verjungenden Mikrozahnrader 3, 10 
lediglich nach einer Seite und zwar in Richtung des grolieren Mikrozahnrades 30 aus 
dem Magazin 12 entnehmbar sind, erfolgt die Herausnahme bzw. Montage der 
Mikrobauteile 3, 10 aus dem Magazin 12 vorzugsweise durch Herausdrticken auf die 
Stirnflache 35 des kleineren Mikrozahnrades 31 , wodurch die Mikrobauteile bei 
entsprechender Positionierung des Magazins 12 in die Montageposition gelangen. 

Selbstverstandlich kann auch die Bauhohe der strukturierten Wanne 28 hoher im 
Vergleich zu den aus den schlieliseitigen Formeinsatzen 8a und 8a' 
herausstehenden Bereichen der Mikrobauteile 1, 10 ausgebildet sein, so dafi 
Magazine 12 mit deutlich hoherer Bauhohe im Vergleich zu den Mikrobauteilen 10 
hergestellt werden konnen. 



Die Figuren 12a und 12b stellen eine weiteres Ausfuhrungsbeispiel des 
erfindungsgemafien Magazins 12 mit mehreren Mikrobauteilen 3, 10 als Magazin 
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Formteil-Verbund 15 dar, wobei das Magazins 12 mit einer im Vergleich zu den 
Mikrobauteilen 3, 10 deutlich hoheren Bauhohe formschlussig lediglich in der 
Bauhohe der ersten Stufe dieser Mikrozahnrader 3, 10, insbesondere an den 
seitlichen Flachen 19a des Mikrozahnrads 30, anbindet. Durch diese 
Ausfuhrungsform wird ein Schutz der Zahne 32a-h des Mikrozahnrades 30 sowie 
eine verbesserte Stabilitat des Magazins 12 und damit eine bessere Handhabung 
des Magazins beim Transport, der Lagerung und bei der Montage erreicht. 

GemalJ Figur 12b bilden bei dieser Ausfuhrungsform des Magazins 12 die 
Wandungen 25 des Magazins 12 unterhalb des Mikrobauteils 3, 10 einen Kanal 26. 
Dieser Kanal 26 wird bei der Montage der Mikrobauteile 3, 10 durch Herausdriicken 
aus dem Magazin 12 als Fuhrung genutzt. Hierzu wird das Magazin 12 
beispielsweise mittels einem Greifer uber der Fertigungsposition positioniert und 
nachfolgend das Mikrobauteil 3, 10 herausgedrtickt. Hierdurch gleitetdas 
Mikrobauteil 3, 10 im gewunschten Ordnungszustand durch den Kanal 26 hindurch 
und ohne Nachjustierung in die Fertigungsposition. 

Das erfindungsgemafJe Verfahren ermoglicht auch die Herstellung und 
Magazinierung von komplizierten Mikrobauteilen 10 mit Hinterschneidungen. Zur 
Herstellung dieser Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Magazins 12 bedarf es 
eines geanderten SpritzgufJwerkzeuges, wobei nun vorzugsweise Backenwerkzeuge 
oder Schieber im Spritzgufiwerkzeug zum Einsatz kommen, die senkrecht zur 
SchlieRbewegung der WerkzeughSlfte 4a bewegbar sind und hierdurch uber die 
bereits beschriebene Trennebene 6 hinaus weitere Trennebenen im 
Spritzguliwerkzeug 4 erzeugen. Durch diese Ausfuhrungsform wird eine 
erfindungsgemalie gemeinsame Entformung dieser Mikrobauteile 10 und des 
Magazins 12 als Magazin-Formteil-Verbund 1 5 sichergestellt Eine Ausfuhrungsform 
des Magazins 12, das diese komplizierten Mikrobauteile 10 mit Hinterschneidungen 
magaziniert, besteht darin, dafl nur eine Seite oder ein Teil einer Seite dieses 
Mikrobauteils 10 an das Magazin 12 anbindet, und dali das Magazin 12 angrenzend 
an die andere Seite dieses Mikrobauteils 10 eine Ausnehmung 17 mit einem derart 
gro&en Querschnitt aufweist, dafc das Mikrobauteil 10 mit vollem Umfang durch diese 
Ausnehmung 17 aus dem Magazin 12 entnehmbar ist. Eine andere Variante der 
Magazinierung dieser Mikrobauteile 10 mit Hinterschneidungen besteht darin, dafi 
lediglich der Teil der seitlichen Flachen dieser Mikrobauteile 10 mit grofJtem Umfang 
an das Magazin 12 anbindet. Eine weitere Variante der Magazinierung dieser 
Mikrobauteile 10 besteht darin, dali sie an der Boden- oder Stirnflache an das 
Magazin 12 angebunden werden, wie nachfolgende AusfGhrungsbeispiele zeigen. 
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Die Figur 13a zeigt eine Draufsicht und die Figur 13b einen Schnitt eines weiteren 
Ausfuhrungsbeispiels des erfindungsgemafien Magazins 12 mit Mikrobauteilen 1, 10 
als Magazin-Formteil-Verbund 15, wobei das Magazin 12 die Mikrobauteile 1, 10 
jeweils lediglich an der Bodenflache 34 des Bodenteils 1a derart vollflachig anbindet, 
dafi die Mikrobauteile 1, 10 auf dem Magazin 12 aufliegen bzw. aufsitzen. Der 
besondere Vorteil dieses Ausfuhrungsbeispiels liegt darin, dafi der Montagegreifer 
das Mikrobauteil 1, 10 an den gesamten Seitenflachen 18, 18', also sowohl an den 
Seitenflachen 18a, 18a' des Bodenteils 1a als auch an den Seitenflachen 18b, 
18b'des Stirnteils 1b, erfassen kann, da diese nicht durch das Magazin 12 
angebunden sind. Femer ist hierdurch eine Magazinierung von Mikrobauteilen 10, 
die keine fur das abformtechnische Herstellungsverfahren geeigneten Seitenflachen 
zum Anbinden des Magazins 12, wie beispielsweise Mikrobauteile 10 mit konkaven 
oder konvexen Seitenflachen, aufweisen, ermoglicht. Weiterhin gewahrleistet auch 
diese Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Magazins 12 einen Schutz fur die 
Mikrostrukturen 14 der Mikrobauteile 10, da das Magazin 12 die Mikrobauteile 1, 10 
an der den Mikrostrukturen 14 gegenuberliegenden unstrukturierten Bodenflache 34 
des Bodenteils 1a anbindet. Im Falle, dad das Bodenteil 1a eines Mikrobauteils 10 
Mikrostrukturen 14 aufweist, kann das Magazin 12 selbstverstandlich auch in gleicher 
Art und Weise gegenuberliegend an der Stimfiache 35 eines Mikrobauteils 10 
abformtechnisch gefertigt werden. Das Aufliegen der Mikrobauteile 1,10 auf dem 
Magazin 12 wird hierbei durch den erfindungsgemafien Haftkontakt ermoglicht, 
wobei vorzugsweise ein physikalischer Haftkontakt durch Oberflachenrauhigkeit oder 
thermisch bedingtes Anschmelzen zwischen den beiden Formteile auftritt. 

Die Figuren 14a, b zeigen eine weitere Variante des erfindungsgemafien Magazins 
12 mit Mikrobauteilen 1, 10 als Magazin-Formteil-Verbund 15, wobei das Magazin 12 
die Mikrobauteile 1, 10 im Unterschied zur zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform 
lediglich an Teilen der Bodenflache 34 der Bodenteile 1a anbindet. Hierzu weist das 
Magazin 12 bei dem hier gewahlten Ausfuhrungsbeispiel gemaii Figur 14b jeweils 
eine Ausnehmung 17 direkt angrenzend an die Bodenflache 34 des Bodenteils 1a 
derart auf, dafi lediglich Teile und nicht die gesamte Bodenflache 34 mit dem 
Magazin 12 in Haftkontakt steht. Durch diese Ausfuhrungsform werden im Vergleich 
zur Ausfuhrungsform in Figur 13 zum einen die Haftflachen zwischen dem Magazin 
12 und einem Mikrobauteil 1, 10 verringert, so dafi der Ablosevorgang bei der 
Montage der Mikrobauteile 1, 10 mit geringeren Kraften auskommt. Zum anderen 
wird hierdurch auch eine Montage durch Herausdrucken der Mikrobauteile 1,10 
verbessert, da diese durch einfachen Druck auf den nicht durch das Magazin 12 
angebundenen Teil der Bodenflache 34 des Bodenteils 1a mit verringerten Kraften 
vom Magazin 12 abgelost werden konnen. 
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Zur Herstellung der AusfOhrungsformen des erfindungsgemaften Magazins 12 in den 
Figuren 13 und 14, wobei die Mikrobauteile 1,10 auf dem Magazin 12 aufsitzen wird 
vorzugsweise ein im Vergleich zur Figur 4 in zweifacher Weise geandertes 
Spritzguftwerkzeug eingesetzt. Zum einen ist die Werkzeughalfte 4a und hierin die 
schlieliseitige Formaufnahme 7a, 7a' derart ausgebildet, daft das Mikrobauteil 1,10 
nach dessen Fertigung im ersten Spritzguft hierin vollstandig verbleibt. Nachfolgend 
wird die Werkzeughalfte 4c aus Figur 4a mit unstrukturierter Wanne 28 zur 
abformtechnischen Herstellung des Magazins 12 verwendet. Zum anderen wird im 
Unterschied hierzu fur die Herstellung des Magazins gemaft Figur 14 eine nicht 
dargestelite strukturierte Wanne 28 verwendet, wobei diese vom Boden der Wanne 
28 passend zu den gefertigten Mikrobauteilen 1,10 aufstehende Negativformen, wie 
beispielsweise Saulen oder Stempel, aufweist, deren Hohe bei dem hier gewahlten 
Ausfuhrungsbeispiel der Bauhohe der Wanne 28 entspricht. 

Wie die bereits dargestellten Ausfuhrungsbeispiele gezeigt haben, wird durch das 
erfindungsgemafte Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und Magazinierung 
von vorzugsweise mehreren Mikrobauteilen 1, 3, 10 eine grofte Flexibilitat fur die 
Herstellung des erfindungsgemalJen Magazins 12 erreicht, da alle Abmessungen des 
Magazins 12, insbesondere auch dessen Bauhohe, durch die konkrete 
Ausgestaltung des Spritzguftwerkzeugs 4 vorgegeben werden konnen. Daher liegt 
es auch im Sinne der Erfindung das erfindungsgemafte Verfahren dahingehend zu 
modifizieren, daft zunachst das erfindungsgemafte Magazin 12 abformtechnisch 
hergestellt wird und erst danach die Mikrobauteile 1 , 3, 10 in das dann vorgegebene 
Magazin 12 abformtechnisch eingeformt werden. Die einzelnen Verfahrensschritte 
dieses modifizierten erfindungsgemaften Verfahrens sind dem Anspruch 2 zu 
entnehmen. Auch bei diesem Verfahren kommen vorzugsweise die verschiedenen 
Ausfuhrungsformen des Spritzguftwerkzeuges zum Einsatz. 

Da bei Anwendung des bevorzugten direkt aufeinanderfolgenden Zweikomponenten- 
Spritzguftverfahrens in einer Werkzeugaufspannung zur abformtechnischen 
Herstellung der Mikrobauteile 1 , 3, 10 und des Magazins 12 vorteilhaft der zuerst 
eingesetzte Formstoff eine h6here Erweichungstemperatur im Vergleich zum danach 
eingesetzten zweiten Formstoff aufweist, urn ein Aufweichen und damit ZerfliefJen 
des zuerst hergestellten Formteils zu vermeiden, liegt der besondere Vorteil dieses 
modifizierten Verfahrens im Vergleich zu dem zuerst beschriebenen Verfahren darin, 
daft damit auch Formstoffe mit einer vergleichsweise hoheren 
Erweichungstemperatur fur die abformtechnische Herstellung des Magazins 12 
eingesetzt werden konnen. Dementsprechend kann fur die abformtechnische 
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Herstellung der Mikrobauteile 1 , 3, 10 auch ein Formstoff mit einer vergleichsweise 
niedrigeren Erweichungstemperatur eingesetzt werden. Demnach sind neue 
Kombinationen von verschiedenen Formstoffen ermoglicht, so dafi auch hierdurch 
die Flexibility bei der Herstellung des erfindungsgemalien Magazins 12 mit 
Mikrobauteilen 10 als Magazin-Formteil-Verbund 15 deutlich vergrdfiert wird. 
Hierdurch wird auch die im Magazin-Formteil-Verbund 15 miteinander kombinierbare 
Vielfalt der mit den Formstoffen verbundenen physikalischen Eigenschaften, wie 
beispielsweise mechanische Festigkeit, optische Transparenz, Temperaturfestigkeit 
sowie Haftung und LSsevermogen deutlich vergroliert. 

Da bei dem Verfahren gemafi Anspruch 2 das zuerst abformtechnisch hergestellte 
Magazin 12 nachfolgend in Art eines Fonmeinsatzes insbesondere eine seitliche 
Begrenzung, aber auch denkbar eine obere und/oder untere Begrenzung, bei der 
abformtechnischen Herstellung der Mikrobauteile 1, 3, 10 vorgibt, liegt es auch im 
Sinne der Erfindung gemafi Anspruch 12 ein bereits vorgefertigtes Magazin 12' zur 
Herstellung der Mikrobauteile 10 wieder zu verwenden. Hierdurch wird eine noch 
hohere Effizienz bei der Herstellung des erfindungsgemalien Magazins 12 erreicht, 
da nun lediglich die Mikrobauteile 1, 3, 10 zu fertigen sind. Ferner kann hierdurch die 
Flexibility bei der Herstellung des erfindungsgemalien Magazins 12 nochmals 
vergroliert werden, da beispielsweise das vorgefertigte Magazin 12' durch den 
Abformprozefi zur Herstellung der Mikrobauteile 10 noch modifiziert werden kann. 
Beispielsweise kann ein Kunststoff mit gebinderten Metallbestandteilen verwendet 
werden, urn auf der Oberflache des Magazins 12' metallische Bereiche Oder 
metallische Strukturen zu erzeugen, die nachfolgend beispielsweise das Ergreifen 
und/oder Positionieren des Magazins 12 durch einen Magnetgreifer ermSglichen. 
Ferner konnen vorgefertigte Magazine 12' aus Metall oder keramischen Werkstoffen 
in diesem Verfahren gemafi Anspruch 12 zum Einsatz kommen. 

Eine weitere Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verfahrens kann darin 
bestehen, dafi das zuerst abformtechnisch hergestellte Formteil, also das 
mikrostrukturierte Formteil oder das Magazin 12, mit oder ohne Formeinsatz in ein 
neues Spritzgufiwerkzeug und gegebenenfalls auch in eine zweite 
Spritzgufivorrichtung eingesetzt wird, urn hier erfindungsgemali das zweite Formteil, 
beispielsweise das Mikrobauteil 1, 3, 10, abformtechnisch herzustellen. Als nachteilig 
bei diesem Verfahren ist sicherlich der erhohte Gerateaufwand anzusehen. 
Allerdings kann eine durch diese Ausfuhrungsform bedingte grofiere zeitliche 
Trennung der Herstellung des ersten und zweiten Formteiles aufgrund des 
Schwundverhaltens des ersten Formstoffes gewunscht sein, urn nachfolgend das 
zweite Formteil herstellen zu konnen. 
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1 Mikrobauteil 

1 a Bodenteil 

I b Stirnteil 
1b' Stirnflache 
1c-f Senken 

3 zweistufiges Mikrozahnrad 

4 bis 6 Spritzguliwerkzeug 
4a bis 6a erste Werkzeughalfte 
4b bis 6b zweite Werkzeughalfte 
4c f 5c weitere Werkzeughalfte 

7a ? a' schlieliseitige Formaufnahme 

7b, b' angufiseitige Formaufnahme 

7c weitere angufiseitige Formaufnahme 

8a, a' mikrostrukturierter Formeinsatz 

8b, b' wannenformiger Formeinsatz 

8c weiterer wannenfSrmiger Formeinsatz 

9, 9', 9" AnguBkanal 

9a, a', a" Anschnitt 

9 Mikrobauteil 

I I a-e Auswerferstift 
12, 12' Magazin 

13 Wafer 

14 Mikrostruktur 

15, 15' Magazin-Formteil-Verbund 

16 Uberstand des Magazins 

17 Ausnehmung 
18, 18' Seitenfiache 

18a, a' Teil der seitlichen Flache 

18b, b' Teil der seitlichen Flache 

19a-c Teil der seitlichen Flache 

21 Trennebene 

25 Wandung 

26 Kanal 
27a, a' Wanne 

28 Wanne 

29 weiterer Angufikanal 
29a Anschnitt 
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30 Mikrozahnrad 

31 Mikrozahnrad 
32a-h Zahne 
33a-h Zahne 

34 Bodenfiache 

35 Stirnflache 

36 Stufenteil 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und Magazinierung von mindestens 
einem mikrostrukturierten Formteil als Magazin-Formteil-Verbund, 

gekennzeichnet durch folgende ProzefJschritte: 

a. Abformtechnische Herstellung mindestens eines mikrostrukturierten 
Formteils (1,3,1 0) unter Verwendung eines zunachst geschlossenen 
Werkzeuges (4), welches mindestens eine erste und eine zweite 
Werkzeughalfte (4a, 4b) aufweist; 

b. Offnen der beiden Werkzeughalften (4a, 4b), wobei das Formteil (1 , 3, 10) 
in der ersten Werkzeughalfte (4a) verbleibt; 

c. Wechseln zumindest der zweiten Werkzeughalfte (4b) gegen zumindest 
eine weitere Werkzeughalfte (4c); 

d. Abformtechnische Herstellung des Magazins (12) unter Verwendung der 
das Formteil (1, 3, 10) aufweisenden ersten Werkzeughalfte (4a) und der 
weiteren Werkzeughalfte (4c); 

e. Gemeinsames Entformen des Magazins (12) und des Formteils (1, 3, 10) 
als Magazin-Formteil-Verbund (15). 

2. Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und Magazinierung von mindestens 
einem mikrostrukturierten Formteil als Magazin-Formteil-Verbund, 

gekennzeichnet durch folgende Prozefischritte: 

a. Abformtechnische Herstellung des Magazins (12) unter Verwendung eines 
zunachst geschlossenen Werkzeuges (5), welches mindestens eine erste 
und eine zweite Werkzeughalfte (5a, 5b) aufweist; 

b. Offnen der beiden Werkzeughalften (5a, 5b), wobei das Magazin (12) in 
der ersten Werkzeughalfte (5a) verbleibt; 

c. Wechseln zumindest der zweiten Werkzeughalfte (5b) gegen zumindest 
eine weitere Werkzeughalfte (5c); 
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d. Abformtechnische Herstellung rnindestens eines mikrostrukturierten 
Formteils (1, 3, 10) unter Verwendung der das Magazin (12) aufweisenden 
ersten Werkzeughaifte (5a) und der weiteren Werkzeughalfte (5c); 

e. Gemeinsames Entformen des Magazins (12) und des Formteils (1 f 3, 10) 
als Magazin-Formteil-Verbund (15). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft zur Herstellung 
des Magazins (12) und/oder des Formteils (1, 3, 10) im Werkzeug (4, 5) 
rnindestens ein mikrostrukturierter Formeinsatz (8a, 8a \ 8b, 8b', 8c) verwendet 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft 
Formteil (1, 3, 10) und Magazin (12) mit unterschiedlichen Bauhohen hergestellt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Magazin (12) im Vergleich zur horizontalen Abmessung des Formteils (1, 3, 10) 
mit seitlichem Uberstand (16) hergestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12) in Haftkontakt mit Teilen der seitlichen Flachen (18a, 18a\ 18b, 
18b\ 19a, 19b, 19c) des Formteils (1,3, 10) hergestellt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12) in Haftkontakt mit den Mikrostrukturen (14) des Formteils (1,3, 10) 
hergestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12) mit Ausnehmungen (17) hergestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin in Haftkontakt mit der Boden- (34) oder der Stirnflache (35) des 
Formteils (1, 3, 10) hergestellt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin in Haftkontakt mit Teilen der Boden- (34) oder mit Teilen der Stirnflache 
(35) des Formteils (1, 3, 10) hergestellt wird. 
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H.Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet. dafi das 
Formteil (1, 3, 10) und das Magazin (12) mit gleichen Oder unterschiedlichen 
Formstoffen hergestellt werden. 

12. Verfahren zur abformtechnischen Herstellung und Magazinieaing von mindestens 
einem mikrostrukturierten Formteil als Magazin-Formteil-Verbund, 

gekennzeichnet durch folgende Prozefischritte: 

a. Abformtechnische Herstellung mindestens eines mikrostrukturierten 
Formteils (1, 3, 10) unter Verwendung eines vorgefertigten 
Magazins (12'); 

b. Gemeinsames Entformen des Magazins (12') und des Formteiles (1, 3, 
10) als Magazin-Formteil-Verbund (15'). 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi ein geteiltes 
Werkzeug (6), welches mindestens eine erste und zweite Werkzeughalfte (6a, 6b) 
aufweist, verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dafi als 
vorgefertigtes Magazin (12') ein nach den Anspruchen 1 oder 2 hergestelltes 
Magazin (12) nach Entnahme der mikrostrukturierten Formteile (1, 3, 10) 
verwendet wird. 

15. Magazin mit mindestens einem mikrostrukturierten Formteil, das als Magazin- 
Formteil-Verbund (15, 15') vorliegt, dadurch gekennzeichnet, dafi das Magazin 
(12, 12) das Formteil (1, 3, 10) an zumindest einem Bereich seiner Oberflache 
(1a, 1b, 14, 18a, 18a', 18b, 18b', 19a, 19b, 19c, 34, 35) durch Haftkontakt 
anbindet. 

16. Magazin nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dali das Magazin (12, 12') 
im Vergleich zum Formteil (1, 3, 10) eine unterschiedliche Bauhohe aufweist. 

17. Magazin nach einem der Anspruche 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Magazin (12, 12') das Formteil (1, 3, 10) an Teilen seiner seitlichen Flachen 
(18a, 18a', 18b, 18b', 19a, 19b, 19c) anbindet. 
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18. Magazin nach einem der Ansprtiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') eine Waferform (13) in einem filr die Halbleitertechnik ublichen 
Standardformat aufweist. 

19. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') das Formteil (1, 3, 10) an den Mikrostrukturen (14) anbindet. 

20. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') angrenzend an die seitlichen Flachen (18a, 18b, 18c, 19a, 19b, 
1 9c) des Formteiis (1 , 3,1 0) mindestens eine Ausnehmung (1 7) aufweist. 

21. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') das Formteil (1 , 3, 10) vollflSchig an der Boden- (34) oder der 
Stimflache (35) anbindet 

22. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') das Formteil (1 , 3, 10) an Teilen der Boden- (34) oder Teilen 
der Stimflache (35) anbindet. 

23. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12) und das Formteil (1, 3, 10) abformtechnisch nach Art der Verfahren 
des Anspruches 1 oder 2 hergestellt ist. 

24. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') nach Entnahme der Mikrobauteile (1, 3, 10) in dem Verfahren 
nach Anspruch 12 als vorgefertigtes Magazin wieder verwendbar ist. 



25. Magazin nach einem der Anspruche 15 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Magazin (12, 12') mehrere Formteile (1 , 3, 10) beabstandet zueinander anbindet. 



